UNIVERSIDAD HISPANOAMERICANA
INGENIERIA INDUSTRIAL

PROYECTO DE GRADUACION PARA OPTAR POR
GRADO DE BACHILLERATO EN INGENIERIA
INDUSTRIAL

PROPUESTA DE MEJORA DEL ACOMODO DE LA
BODEGA PARA UNA ADECUADA ROTACION DEL
INVENTARIO EN LAS IMPORTACIONES DE LA
COMPANIA COINVERSIONES CORPORATIVAS, S.A,
HEREDIA, COSTA RICA PARA EL SEGUNDO
SEMESTRE DEL 2022.

ESTUDIANTE: MARIA CELESTE MADRIGAL MONTERO

TUTORA: ING. JACQUELINE BRENES GRANADOS

HEREDIA, DICIEMBRE, 2022



Declaraciéon Jurada




Carta de Aprobacion del Tutor

CARTA DEL TUTOR

Heredia, lunes 12 de diciembre del 2021

Departamento Servicios Estudiantiles
Carrera Ingenieria Industrial
Universidad Hispanoamericana

Estimado sefior:

La estudiante Maria Celeste Madrigal Montero cédula de identidad nimero 4 0238 0301, me ha
presentado, para efectos de revision y aprobacion, el trabajo de investigacion denominado
“PROPUESTA DE MEJORA DEL ACOMODO DE LA BODEGA PARA UN ADECUADA ROTACION
DEL INVENTARIO DE LAS IMPORTACIONES DE LA COMPANIA COINVERSIONES
CORPORATIVAS, S.A, HEREDIA, COSTA RICA PARA EL SEGUNDO SEMESTRE DEL 2022”, el cual
ha elaborado para optar por el grado académico de Bachillerato en la carrera de ingenieria industrial.

En mi calidad de tutora, he verificado que se han hecho las correcciones indicadas durante el proceso
de tutoria y he evaluado los aspectos relativos a la elaboracién del problema, objetivos, justificacion;
antecedentes, marco tedrico, marco metodolégico, tabulacién, andlisis de datos, resultados
econoémicos; conclusiones y recomendaciones.

De los resultados obtenidos por el postulante, se obtiene la siguiente calificacién:

a) | ORIGINAL DEL TEMA 10% 10

b) | CUMPLIMIENTO DE ENTREGA DE AVANCES 20% |20

C) | COHERENCIA ENTRE LOS OBJETIVOS, LOS INSTRUMENTOS 30% |27
APLICADOS Y LOS RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

d) | RELEVANCIA DE LAS CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 20% 17

e) | CALIDAD, DETALLE DEL MARCO TEORICO 20% 18
TOTAL 92

En virtud de la calificacién obtenida, se avala el traslado al proceso de lectura.

Atentamente,
JACQUELINE DE LOS firmaco gisimente por
ANGELES BRENES  cles Guannoos (e,
GRANADOS (FIRMIA) b 2881213 153315 st
Nombre: Ing Jacqueline Brenes Granados
Cédula identidad 7 0138 0274
Carné Colegio Profesional IPI-27267



Carta de aprobacion del Lector

Heredia, 03 de enero de 2023

Sefores
Servicios estudiantiles
Carrera de Ingenieria Industrial

Universidad Hispanoamericana

Estimados sefiores:

La estudiante Maria Celeste Madrigal Montero, cédula de identidad 402380301,
me ha presentado, para efectos de revision y aprobacion, el trabajo de
investigacion denominado: PROPUESTA DE MEJORA DEL ACOMODO DE LA
BODEGA PARA UNA ADECUADA ROTACION DEL INVENTARIO EN LAS
IMPORTACIONES DE LA COMPANIA COINVERSIONES CORPORATIVAS,
S.A, HEREDIA, COSTA RICA PARA EL SEGUNDO SEMESTRE DEL 2022, el

cual ha elaborado para optar por el grado de Bachillerato en Ingenieria

Industrial.

He revisado y he hecho las observaciones relativas al contenido analizado,
particularmente, lo relativo a la coherencia entre el marco teérico y el andlisis
de datos; la consistencia de los datos recopilados y la coherencia entre estos y
las conclusiones; asimismo, la aplicabilidad vy originalidad de las
recomendaciones, en términos de aporte de la investigacion. He verificado que
se han hecho las modificaciones correspondientes a las observaciones
indicadas.

Por consiguiente, este trabajo cuenta con mi aval para ser presentado en la

defensa publica.

Atentamente,

Firmado digitalmente
por Edwin Vargas Leon
Fecha: 2023.01.03
16:19:13 -06'00"

Ing. Edwin Vargas Leon, Msc.
Cédula: 4-0167-0771
Carné del Colegio: IPI-- 18468

Edwin Vargas Leon



Autorizacion de publicacion

UNIVERSIDAD HISPANOAMERICANA
CENTRO DE INFORMACION TECNOLOGICO (CENIT)
CARTA DE AUTORIZACION DE LOS AUTORES PARA LA CONSULTA, LA
REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL Y PUBLICACION ELECTRONICA
DE LOS TRABAJOS FINALES DE GRADUACION

Heredia,10 enero 2023

Senores:
Universidad Hispanoamericana
Centro de Informacion Tecnolégico (CENIT)

Estimados Senores:

El suscrito (a) Maria Celeste Madrigal Montero con nimero de identificacion
402380301 autor (a) del trabajo de graduacion titulado PROPUESTA DE MEJORA
DEL ACOMODO DE LA BODEGA PARA UNA ADECUADA ROTACION DEL
INVENTARIO EN LAS IMPORTACIONES DE LA COMPANIA COINVERSIONES
CORPORATIVAS, S.A, HEREDIA, COSTA RICA PARA EL SEGUNDO
SEMESTRE DEL 2022 presentado y aprobado en el afio 2023 como requisito para
optar por el titulo de Bachillerato; (Sl) autorizo al Centro de Informacién Tecnolégico
(CENIT) para que con fines académicos, muestre a la comunidad universitaria la

produccién intelectual contenida en este documento.

De conformidad con lo establecido en la Ley sobre Derechos de Autor y Derechos
Conexos N° 6683, Asamblea Legislativa de la Repulblica de Costa Rica.

Cordialmente,

ke

402380301



Dedicatoria

Quiero dedicar este proyecto a Dios y mi familia que me han apoyado en todo
el proceso de mi carrera y dado la oportunidad de estudiar y crecer como
persona tanto laboral como personal, también crecer en una familia de buenos
principios. A mi padre y madre que han estado siempre apoyandome y
alentandome a nunca bajar los brazos, han hecho grandes sacrificios para
sacar adelante a mis hermanos y darnos siempre lo mejor. Para ser buenos

profesionales.

También dedicar a mi novio que ha estado desde el inicio de la carrera

apoyandome y motivandome a seguir hasta el final.



Agradecimientos

A Dios primeramente por permitirme llegar hasta aqui y cumplir esta meta tan

importante en mi vida.
A mi familia y amigos que me apoyaron y motivaron.

A la empresa Coinversiones Corporativas S.A y al gestor de control de

produccion por todo su aporte para el desarrollo del proyecto.

A mi tutora Jacqueline Brenes Granados, quien es una excelente profesional
y guia que ha sabido orientarme con sus conocimientos para desarrollar el

proyecto.

Vi



indice

CAPITULO | INTRODUCCION......cutiiiiiiiteiisieieeeiee et se e e e enenas 1
11 Descripcion general del ProyeCto.........coueeiiiiiiiiiiiiieee e 2
1.2 Antecedentes del contexto de la empresa. ........ccccvvvveveviiiiiiiiiiiiieieeeeee, 3
1.3 Descripcion general de la empreSa.........ccovvvvvviiiiiiii e eeeeecee e ee e 4
IR 700 O A 11T TSR 5
IR 700 7 V1= oo PR 5
1.3.1.3 OrganiQramMa.......ccceeuuuuuuiiiieeeeeeeieeiiiie e e e e e e e e e eeaaaaa e e e e eeeeeeasnaa e eaeeeeeeennes 5
1.3.1.4 Segmentos del Mercado ...........oouuuuiiiiiiiieiieeeeie e 6
1.3.1.5 Tipos de producCtoS Y ProVEEUOIES ........cceeeeiieeeeeeeeeeeee e 7
1.4 Planteamiento del problema ................euuuiiiiiiiiiiiiiiiie 9
15 JUSHIfICACION ..o 11
1.6 Objetivos del ProYECTO........coooeveeeeeeeeeeeeeeeeee e 12
1.6.1 ODbJEtiVO GENEIAL ......cceeeiiiiii e e e e e e e eaeanes 12
1.6.2  ODbjetivoSs ESPECITICOS. ...ttt 12

1.7  Alcances Y lIMItACIONES ........cccoeeeeiiiiiiiiiii e e e e e eeaanes 12
L.7.1 0 AlCANCES ..o 12
A I {1 ] = Vo] [0 1 RSP 13

CAPITULO 11: MARCO TEORICO ......uiiieiiieieiesieieieieie et 14

Seccion 2.1 Marco conceptual general relativo a la carrera.............cccoeeeeeeeeeeee. 15
2.1.1  Cadena de SUMINISIIOS.......ccuuuuuuiiieeeeeeeeeeiiiias e e e e eeeeinnr e e e e e e eeeeennnnes 15
2.1.2 Inventarios en la cadena de SUMINISIIOS ..........ccevveveiiiiiiiiiieiiieiiieeeeeeeee 15
2.1.3  GestiOn de alMACENES ........covvviiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee e 16
2.1.3.1 Funciones de almacCen...........ccooviiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee e 16
2.1.3.2 RECEPCION ... .t e e e e e e 16
P20 G TRC T AN [ g P Yot =T 0 F= 0 01 T=T o) o 100U 17
2.1.3.4 Organizacion por ProdUCTO..........coeviiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee e 17

2.1.3.6  DESPACNO.....cci i 18
2.1.4  Administracion y control de inVentarios..........ccccccvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeee, 18

2.1.5.1 Codificacion de produCOS..........cccoeeeeeiiiiiiiiiie e 21

vii



2.1.6 ROtaCiON de INVENTANIOS .. .c.neeeeeeeeee e 21

2.1.6.1 Utilidad del iINdiCadOr............cooviiiiiiiiiiiie e 22
2.1.6.2 Dias de inventario: definicion e importancia..........cccccccoveciviiiieeeieeennnnne 22
2.1.6.3 COomo reducir los dias de inventario..........ccccccveveveeeeieeieiiiiiieiieeeeeeeeeeee 23
2.1.10 Analisis cOSto - benefiCio.........cccvviiiiiiiiiiie e 27
2.1.11 Indicadores de deSEemMPEMN0..........uuuuruuriiiiiiiiiiiiiiiii e 28
2.1.11.1  StOCK PromMeEAIO ....uvveiie e e e 28
2.1.11.2 StOCK OPLIMO ..o e e e e e e 28
2.1.11.3 ContracCion de INVENTAIIO ......cceeeeeeeeeeeeee e 28
2.1.11.4 Promedio de pérdida de StOCK ..........ccovvrrririiiiiiieeeeeeeeien e, 28
2.1.11.5 Tasa de rotacion de iNVeNntario............ccceeeeeeeeeeee e 29
2,21 DMAIC. .. it a e 29
F A - | | PR 29
2.2.1.1 Diagrama de FIUJO.......ccoooiiiiiiiiiiieee e 30
P2 T |V =T [ SRR 31
2.2.3.1 Diagrama Par€tO.........cccceiiiiiiiiiiiiie e e e e e e e e e 32
2.24  ANALIZAT .o 32
2.2.4.1 Diagrama de IShIKaWa...............uciiiiiiiiiiiiiieee e 32
2.2.5 M OTAN e 33
2.2.5.1 Metodologia KaiZEN-5 S ......cccoiiiiiiiiiiiiie e 34
pZ T O] o1 0] - 1 S 34
2.2.6.1 Diagrama de Gantl..........ccccoeiiiiiiiiiiiiiii e 35
Fuente: Project Management..........ccooiieeiiiiiiiiiiee e 35
Seccién 2.3 El marco conceptual referente al impacto del proyecto ..................... 36
Seccidn 2.4 Antecedentes de proyectos o0 experiencias semejantes.................... 36
CAPITULO 1Il: MARCO METODOLOGICO........c.coeiueeieiieeeieeeeeeece e 39
Seccién 3.1 Metodologia para la definicién del problema. .............cccoooooeiiiiinnnnnnn. 40
Seccion 3.2 Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo de proyecto...... 41
Seccion 3.3 Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en
practica de un nuevo proceso, Producto O SEIVICIO ........uuueiieeeeerereeeriiiieeeeeeeeeeeenns 43
Seccion 3.4 Metodologia para la implementacion del proyecto................ccceeeee. 44

viii



Seccion 3.5 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento

e FESURATOS ... 45
CAPITULO IV LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS .....cccooitrirnreinerisieeeenen. 47
4.1 Descripcion de la Situacion ACtUAI ...........ccoooriiiiiiiiiiiiiiee e 48
4.1.1 Valoracion del control del inventario en la bodega.............cccvvvveeeeeennnnns 48
4.1.2 ProCes0o de COMPIaS......ccciiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieeee ettt 51
4.2  Andlisis de causa al problema planteado ............ccuveeeiiieiiiiiiiiiiiiee e 56
4.2.1  AdMINISIFACION......ccoiiiiiiiiiiiiii e 58
v A OFo ¢ (o] o [ 01V o = U Lo TP 59
4.2.3  PlaneaciOn Y COMPIAS .......ccouuuuuuiiieeeeeeeeieeeiiiiiaeeeeeeeeeeaasna e e e eeeeeeesnnnn 62
4.2.4  AlMACENAMIENTO ...ceviiiiiiiiiiiieiie ettt 64
4.3 LOS CINCO ¢PON QUE?.....eiiiiiiiiiie ettt e e e e e e e e 66
4.4 Andlisis de los costos de la situacion actual............cccccceeeiiiiiiiiiiiiieiie s 68
4.5 Priorizacién de las causas y enfoque en propuestas a implementar ........... 69
G T ©o )  [od 11T o 70
CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA SOLUCION...........cccc........ 71
5.1 Propuesta e implementacion de mejoras.........ccccevveeeeevveeiiiiiiieeeeeeeeennns 72
5.2 Plan Piloto propuesta de mejora para el control del inventario. ............ 74
5.2.1 Software de informacion para la mejora de inventarios y la administracion
76
5.3.1 Plan de ImplementaciOn 5S ............ccoooiiiiiiiiii e 81
5.3.2 Reacomodo de materiales ABC y acomodo PEPS............ccccccvviiinnnnn. 83
5.3.3 Implementacion de formulario de pedidos.........ccccceviiiiiiiiiiiiiiie e 91
5.4 Andlisis Costo BENEFICIO........cevviiiiiiiiiiiiiieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 91
CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES .......ccveoiieeeeeeeeene. 96
6.1 CONCIUSIONES ...t e e e e e 97
6.2 RECOMENUACIONES ... e e eeeees 98
BIDlOGIafia . ..o e 99



indice de Figuras

Figura 1. Organigrama de la empresa Coinversiones Corporativas S.A................. 6
Figura 2. Simbologia del diagrama de flujo ... 31
Figura 3. Diagrama IShIKaWa...............uuuuiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 33
FIQUIa 4. KAIZEN-5 S ...uiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiti bbb 34
Figura 6. Mapa proceso actual entradas, almacenamiento, administracion y salidas
.............................................................................................................................. 50
Figura 7. ProductoS MayOr VENTA ..........ccovviiuiuiiiiiieeeeeeeeeiiiiese e e e e e e eeeaasnn e e e e e e eeenanes 51
Figura 8. Proceso compra actual.............cooovuuuiiiiiiie e e 52
Figura 9. SIStemMa IDEA ...t e e e e e e aaanes 53
Figura 10. SiStemMa IDEA ........cooiii e e e e e e e e eaanes 53
Figura 11. Sistema IDEA, entrada produUCEOS. ..............uuuermmmimmmimiiiiiiiiiiiiieeninnneenenns 54
Figura 12. Diagrama Ishikawa de falta de un adecuado control y rotacion del

1)V o] = g o RSP 57
Figura 13. AImacenamiento de DOOEJA. ........uuuuuuurriiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieeaeees 65
Figura 14. Software Odoo herramienta de iNVeNtario...............cccueevvveeeiemenninnennnnnn. 76
Figura 15. Creacion de ProdUCTOS. .........cuueiiiiiiiiiiiieee e 77
Figura 16. Pistola escaner Cotizada ...............uuiiiiieeiiiiiiiiiici e 78
Figura 17. Productos creados para plan piloto...............oveiiiiiieiiiiiiiiiieee e, 78
Figura 18. Creacion de érdenes de devolucion para plan piloto..................ccoeee. 79
Figura 19. Inventario para plan piloto..............coiiii i 79
Figura 20. MoVIMIeNtO de ProUCTOS ............uuuuruuuuerieiieiiiiiiiiiiieineiieeieeeeeeeneeeaeeeaeaees 80
Figura 21. Creacion de analisis de almacen...........ccccceeeriiiiiiiiiiiieee e 80
Figura 22. ACOMOUO BOUEGA.........uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiitiiieiibbi b 85
Figura 23. ACOMOUO BOUEGA........uuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiibiieiiii bbb 86
Figura 24. ACOMOdO BOUEQA.........uiiiiiiiiii i 86
Figura 25. ACOMOdO BOUEQA.........uiiiiiiiii e 87
Figura 26. ACOMOAO BOUEQA.........uiiiiiiiii e 87
Figura 27. ACOMOdO BOUEQA.........uiiiiiiiii e 88
Figura 28. Area de almacenamiento de fundas de colageno y madejas................ 88
Figura 29. Area almacenamiento de alérgenos............ccccceeveeveeveeeeeeeeeeeeeeene, 89
Figura 30. Producto no conforme y materiales descartados ...............ccccuvvevenennnnes 89



Figura 31. idem
Figura 32. idem

Xi



indice de Tablas

Tabla 1. Fase DefiNil......cccouiiiiiiiiie e 41
Tabla 2. Fase mediciOn Y @naliSIS .........ooouuiiiiiiiiiiee e 42
Tabla 3. FASE MEJOIa .....cccoviiiiiiiiiiiiiiiiieiee e 44
Tabla 4. Fase IMplIemMeNntacCion ...........cooiiiiiiiiiiiieeeee e 45
Tabla 5. Fase CONIOIAN..........ciiiiiieeiee e eeeaes 46
Tabla 6. Diagrama SIPOC Proceso control inventario ...............ccceeeeeieeeeeeeeenvinnnnnn. 55
Tabla 7. COStO ProdUCTO........ccoiiiiiiiiiiiieieeeee e 59
Tabla 8. ROtaCiON INVENTAIIO.........cceviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e 60
Tabla 9. Inventario Bodega IMportaciones..............uuuveiiieeeeiieiiiiiiiiieee e eeeeeeenn 61
Tabla 10. Ventas de Coinversiones Corporativas SA, del periodo Junio-septiembre
20022 e a e e e e e ———aa e e e e e e ———aaaaeeaeeanaaaaanes 63
Tabla 11. Los 5 porqué de causas CritiCas. .........ccvvvveiiiiiiieieeiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 67
Tabla 12. COoStos Situacion acCtual............cc.uuviiiiiiiiiiiiiece e 68
Tabla 13. Propuesta de MEJOra. .......cccuviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 72
LI o] F= 0 7 S @ To [T o T (=3 o o o U Td (o 1 78
Tabla 15. Propuesta plan acciones para implementar las 5S...............cccceevvvvvnnnnn. 82
Tabla 16. Diagrama Gantt para implementacion 5S.............ccccccvveiiiiii e, 82
L= o] = N A Y/ T To 1] (o N =T PP 84
Tabla 18. Formulario solicitud de pedidoS.............ouuviiiiiiiiiiiieecee e, 91
Tabla 19. Costos propuesta plan piloto. ... 92
B 1= o] F= B2 0 R 01 [0 3PSO 93

Xii



indice de Gréficos

Grafico 1. Estadisticas reclamos productos Junio-agosto 2022............ccccceevvvvnnnn. 10
Gréfico 2. Analisis Comparativo ventas periodo junio-septiembre 2022 ............... 64

Xiii



Acronimos y siglas

FIFO first in (primero en entrar), first out (primero en salir)
DMAIC definir, medir, analizar, implementar, mejorar, controlar

SIPOC supplier (proveedor), inputs (entradas), process (procesos), outputs
(salidas), clients (clientes)

TEP trabajo en proceso

MRO mantenimiento, reparacion y operaciones
KPI key performance indicators

PEPS primeras en entrar, primeras en salir

ABC método clasificacion, utilizado en gestidén de inventario.

Xiv



Resumen Ejecutivo

El presente proyecto, se realizé la empresa Coinversiones Corporativas S.A,
dedicada a la importacion y venta de insumo de primera calidad para la industria de
alimentos, que inici6 operaciones en 1990, cuenta con 14 colaboradores y se

encuentra ubicada en Barreal de Heredia.

Se identifico la falta de control del inventario de los productos importados, cuando
se realizan ingresos se colocan los productos nuevos de primero, mezclandose con
lo antiguo, lo que genera un descontrol en las fechas de vencimiento que afecta el
proceso logistico que realizan para el despacho de los productos lo que ocasiona
devoluciones de los clientes debido a que se le envian productos con fechas de

vencimiento distintas.

El objetivo general planteado es mejorar el acomodo de la bodega para una
adecuada rotacion de inventario de importaciones que permita reducir las
devoluciones y los costos asociados. A partir del cual se desarroll6 el estudio y se
realizd una recopilacion de datos en la empresa, reuniones, observaciones de los
procesos, entre otros, y de esta manera se utilizaron herramientas de ingenieria

para el analisis, diagrama Ishikawa, Pareto, modelos ABC, entre otros.

Después de definir, medir y analizar las causas se proponen métodos Yy
herramientas para solventar la problematica. Las propuestas fueron las siguientes:
implementacion de las 5S, puntos de reorden, rotulacién de los productos, se
establecen las ubicaciones de acuerdo con los sectores que se identifican en la
bodega, creacion de un formulario para pedidos, acomodo de materiales de acuerdo
con la clasificacion ABC y al método PEPS, identificacion y distribucién de los
productos para un mejor despacho. Se llevo a cabo un piloto para el control de

inventarios en la bodega de importaciones.

En cuanto los costos hubo un ahorro de ¢250.000 colones en transporte y horas
hombre debido a que no se han presentado devoluciones por fechas de vencimiento

o defectuoso

XV



CAPITULO | INTRODUCCION



1.1 Descripcion general del proyecto

El proyecto de graduacion se lleva a cabo en la empresa Coinversiones
Corporativas S.A, ubicada en Barreal de Heredia. Se desarrolla con el fin de
controlar el inventario de los productos importados para un adecuado manejo del
producto y la implementacion de un sistema FIFO (first in, first out), donde se
prioricen los productos que tienen fechas proximas a vencer. Se propone mejorar
los procesos existentes para-que la empresa pueda llevar un mejor control de los

inventarios y rotular los productos con el fin de evitar reclamos de los clientes finales.

Actualmente no se cuenta con un control de las existencias de los productos
importados, cuando se realizan ingresos se colocan los productos nuevos de
primero, mezclados con lo antiguo, lo que genera un descontrol en las fechas de
vencimiento. El control del inventario es débil, afectando el proceso logistico que
realizan para el despacho de los productos lo que genera devoluciones de los

clientes debido a que se le envian productos con fechas de vencimiento distintas.

Se plantea el uso de herramientas ingenieriles como: mapeo de procesos,
diagramas flujo, 5S y un adecuado control del inventario, para disminuir los reclamos
de los clientes y mejorar el acomodo de los productos con el fin de que se

encuentren ordenados de acuerdo con las fechas de vencimiento para su despacho.

Este proyecto corresponde a la linea de investigacion de operaciones industriales,
la cual identifica y busca aplicar una mejora en el area de bodega e inventarios de

una empresa.
Esta constituido por seis capitulos:

e El capitulo uno cubre la descripcién general del proyecto, generalidades de la
empresa, planteamiento del problema, objetivos y los alcances.

e En el capitulo dos se desarrollan los conceptos y herramientas utilizadas para
realizar el proyecto, los cuales se han ido adquiriendo a lo largo de la carrera 'y

apoyados en referencias bibliograficas.



e En el capitulo tres describe la metodologia, utilizada para la definicion del
problema, la medicién y respaldo cualitativo del proyecto, propuesta de mejora,
construccion o puesta en practica de un nuevo proceso, implementacion del
proyecto y para el respectivo control y seguimiento de los resultados.

e El capitulo cuatro analiza la informacion recolectada y permite determinar
causas de la problemética que presenta la organizacion.

e El capitulo cinco abarca el disefio e implementacion de mejoras a los procesos
con el fin de mitigar las causas del problema encontradas en el capitulo cuatro.

e El capitulo seis comprende las conclusiones y recomendaciones destacadas
para el proyecto, donde se explican los principales resultados, impactos y

aportes del proyecto a la empresa.

1.2 Antecedentes del contexto de la empresa.

En 1990 con la razén social COIN CORPORACION, la empresa inicia operaciones
con dos empleados y la representacion de dos marcas: los productos de
Laboratorios Griffith y las bolsas para empaque al vacio fabricadas por PolyPly
Corporation. Posteriormente, Laboratorios Griffith agregdé a la linea de
representacion las tripas Naturin. En 1996, se cambidé la razén social a

Coinversiones Corporativas, S.A.

En 1992 la empresa aumentd el personal y el volumen de negocios, requiriendo
mayor espacio fisico de bodega. La compaiiia se trasladé del centro de San José a
la Zona Industrial de Barreal de Heredia, a un edificio propiedad de Laboratorios
Griffith que contaba con mayor espacio de oficina y con una bodega de 300 mz2.

En 1993, Coinversiones Corporativas, S.A compra el edificio que Laboratorios
Griffith utilizaba para la produccion de condimentos, donde se encuentra ubicada

hasta la fecha y se amplian las lineas representadas.

En 1995, se suman dos marcas estadounidenses de renombre mundial: Speco, Inc.,

especialista en mantenimiento y suministro de piezas cortantes para la industria y



Jif-Pak Manufacturing Inc., fabricante lider de mallas elasticas y estoquinetes para
jamon.
En 1996 inicia la distribucién de los productos de Central Soya Company, que fue

adquirida en el afio 2003 por el grupo DUPONT y nombrada The Solae Company.

En 1994, se tuvo la primera representacion en tripas naturales de la compafia
Wolfson Casing. Ese mismo afio se termina la relacién comercial con Wolfson para
trabajar con la empresa Atlas Casing Company, que posteriormente fue adquirida
por el consorcio International Van Hessen. Por este motivo, Atlas fue nombrado
como I.C.G. (Internacional Casings Group). También se comenzaron a

comercializar fundas fibrosas de la marca alemana Walsroder.

En 2004, inicia la representacion de la compafia fabricante de empaques de
poliamidas Pentopak de Ucrania.

En 2008, inicia negociaciones con la empresa espafiola Fibran la cual cuenta con

un amplio mercado a nivel internacional.

En 2012 se realizan visitas a Chile para conocer la planta faenadora la miranda
propiedad de la compafia Agrosuper la cual se encarga de producir y vender

productos de origen porcino.

Durante 2019 se dejo de trabajar con la planta de Solae Estados Unidos y se

empezo a trabajar con Solae do Brasil.

Actualmente se sigue trabajando con los mismos proveedores que han demostrado

calidad en los productos.

1.3 Descripcién general de la empresa

Coinversiones Corporativas, S.A, es una empresa dedicada a la importacion y venta
de insumos de primera calidad para la industria de alimentos. Representa marcas

de productos lideres de calidad mundial.



La transferencia de conocimientos y tecnologia hacia los clientes les permite
disminuir sus costos y mejorar sus procesos productivos. Cuentan con una
estructura operativa de gran flexibilidad que permite individualizar la atencion hacia
cada cliente.

Sus oficinas se ubican en Zona Industrial Barreal de Heredia 100m norte y 100m
oeste del CENADA.

1.3.1.1 Misidn

Coinversiones Corporativas S.A, es una empresa que se dedica a la importacion
y comercializacion de productos para la industria alimentaria, con énfasis en la
industria carnica. Representan casas comerciales reconocidas
internacionalmente, para atender las necesidades de nuestros clientes.
Promueven el desarrollo integral de nuestro personal por medio de motivacion y
capacitacion. Todo esto en procura de mejorar el retorno sobre la inversion de los

accionistas.

1.3.1.2 Vision
Ser una empresa lider en temas de importacién y distribucién de materias primas

en el mercado alimenticio, enfocandose en la industria carnica.

1.3.1.3 Organigrama
La empresa Coinversiones Corporativas S.A. esta conformada por 14
colaboradores los cuales se distribuyen en diferentes areas dentro de la empresa.
El 4rea donde se desarrolla el estudio es la bodega de materia prima y de
productos importados.
e Junta Administrativa: es quien se encarga de tomar las decisiones de la
empresa.
e Gerente de Operaciones: quien se encarga de tomar las decisiones
operativas.
e Recursos Humanos: encargados de planillas.

e Ventas: encargados de recibir pedidos, visitar clientes y consultas técnicas.



e Contabilidad: son los encargados de llevar el control de cuentas por cobrar y
cuentas por pagar.

e Departamento Operativo: se encarga de velar por el ingreso y despacho de
mercancias.

e Control de calidad: encargados de verificar productos, certificados de

analisis, fechas de vencimientos, hojas de seguridad y fichas técnicas.

Junta Administrativa

Gere!ﬂe Recursos
Operaciones Humanos
Ventas Contabilidad Departamento Control de calidad
Operativo
Choferes Recepcion Bodega

Figura 1. Organigrama de la empresa Coinversiones Corporativas S.A
Fuente: Elaboracion propia

1.3.1.4 Segmentos del mercado
Los segmentos de mercado que atiende Coinversiones Corporativas, S.A. todos
son de productos importados:
e Carnico: Son productos preparados, total o parcialmente, con carnes, grasas
y subproductos comestibles, los productos importados por Coinversiones
Corporativas, S.A son: fundas de colageno para embutido, fundas artificiales
para embutido, fundas naturales para embutido, proteina de soya y

almidones o féculas.



Lacteo: Son bolsas que estan disponibles en varios tamafios, formas y
materiales, lisas o impresas hasta en 8 colores, el producto importado por
Coinversiones Corporativas, S.A son Bolsas plasticas para empaque al

vacio.

1.3.1.5 Tipos de productos y proveedores

Solae Company: es un fabricante y comercializadora lider de ingredientes de
soya de alta calidad, que incluyen concentrados y aislados de proteina de
soya, proteinas vegetales texturizadas y concentrados de isoflavonas;y
atiende a mas de 3000 clientes ofreciendo mas de 1000 productos diferentes,
incluidas muchas marcas que son ampliamente reconocidas en la industria
alimentaria. Proteina de soya: es una proteina de alta calidad que se obtiene
de las habas de soya. Se distingue por ser la principal fuente de aminoacidos
vegetales, siendo ideal para reemplazar los alimentos proteicos de origen
natural.

Birkamidon: es un proveedor de renombre mundial de materias primas de alta
calidad para la industria alimentaria, que ha suministrado a mayoristas y
fabricantes de alimentos durante los ultimos 28 afios. La experiencia a largo
plazo y nuestro conocimiento del mercado nos permiten encontrar productos
adecuados para usted en todo momento. La calidad, junto con la atencién al
cliente, experta de nuestro equipo de ventas internacional, es nuestra principal
prioridad.

Almidones o féculas: se utliza en la produccién de alimentos como
espesante y relleno, un sustituto de la grasa y como portador de saborizantes,
como estabilizador de emulsiones y para retener el agua. La fécula de patata
se caracteriza por su color blanco, su sabor neutro y su alta viscosidad. La
fécula de papa se usa en la produccion de productos carnicos, fideos,
refrigerios o productos horneados y para ligar sopas y salsas. La fécula de

patata es naturalmente libre de gluten.



Pentopak Ucrania: Opera con éxito en el mercado ucraniano de envases de
poliamida desde 1998. Confiamos en el futuro de los envases flexibles y, por
lo tanto, hacemos todo lo posible para mejorar las fundas sintéticas multicapa
y las bolsas retractiles. Los productos se han utilizado con éxito en la industria
de envasado de productos carnicos. La empresa esta ampliando su campo de
accion con la modernizacion de la produccion y estd desarrollando
activamente nuevos mercados de envasado en la industria lactea,
procesamiento de pescado, alimentacion animal.

Fundas artificiales para embutidos: se produce mediante el método de
extrusion. Durante el proceso de fabricacion, se utilizan materias primas
certificadas importadas en Ucrania y permitidas para el contacto con
alimentos. La funda retractii sintética multicapa tiene el examen
epidemioldgico sanitario estatal del érgano ejecutivo central de Ucrania en el
campo de la salud.

JCR Pack China: Fabrican una variedad de peliculas y bolsas laminadas,
hechas de material de alta calidad, para productos alimenticios, agricolas,
farmacéuticos e industriales. Basados en mas de 10 afios de experiencia,
brindamos la mejor calidad, precio razonable y un servicio al cliente especial.
Encontramos maneras de mejorar y entregar productos de mejor calidad, el
proceso de fabricacién eficiente y entrega rapida.

Bolsas pléasticas: Las opciones incluyen formas personalizadas segun su
estilo o disefio preferido. La bolsa de retorta es un paquete de alimentos
laminado flexible que puede soportar altas temperaturas de retorta de hasta
125 °C. Con materiales de barrera extremadamente alta, puede prolongar la
vida atil de su producto. Aplicable para salsa, atln, salmén, alimentos para
mascotas y muchos otros productos que requieren una larga vida util.

Fibran Espafa: es la unién de las empresas Fibran, Edicas, Fibran Middle
Easty Fibran Turkey. Con mas de sesenta y cinco afios de historia en conjunto,
el nuevo grupo continuara apostando por la innovacion, por la calidad y por

desarrollar vinculos con los clientes.



Fibran Group acumula la experiencia, el saber hacer y el talento de sus cuatro
filiales en los campos del disefio, fabricacion, comercializacion y distribucion
de tripa de colageno natural. Fibran Group ofrece tripa de pequefio calibre y
de gran calibre en los mercados tanto de consumo directo como indirecto.
Fundas de colageno para embutido: Para producto curado y cocido, gran
adherencia y elasticidad, pared ultrafina y mordida suave. El acabado
de colex es muy similar a la tripa natural.

e Agrosuper Chile: Es una compafiia con mas de 65 afos de historia en la
elaboracion y comercializacion de alimentos de pollo, cerdo, pavo y productos
procesados.

El proceso productivo se encuentra integrado verticalmente y se inicia con la
fabricacion del alimento para los animales para continuar con las granjas de
crianza, planta de procesos, centros de distribucion y oficinas comerciales, 1o
gue nos permite estar presente en las mesas de los consumidores de Chile y
el mundo.

Fundas naturales para embutido: son el intestino del cerdo o del cordero y
se usan para hacer embutidos. Las fundas de cerdo o de cordero naturales
provienen del intestino del animal y debidamente lavadas se usan para la
elaboracion de embutidos.

1.4 Planteamiento del problema

La empresa Coinversiones Corporativas, S.A, no cuenta con un adecuado control
de inventario de las importaciones debido a que los productos no tienen codificacién
de fechas de produccion y vencimiento, lo que genera reclamos de los clientes

debido a que reciben productos que estan préximos a vencer.

Uno de los puntos criticos de la bodega de importaciones es el acomodo debido a
gue todo lo nuevo que ingresa es lo primero que sale y lo mas viejo se va quedando

en las tarimas.



En la parte econdmica la empresa se ve afectada debido a que los clientes solicitan
cambio del producto, para lo cual se consume tiempo de traslado del camién, horas
del recurso humano y combustible, no tienen definido el costo aproximado en cuanto
al gasto que genera debido a que la empresa brinda el servicio y realizan los
cambios de productos ingresando a ruta del camion los productos para realizar el

cambio al cliente.

En los casos que son devoluciones por fechas de vencimiento solo se visita al
cliente y se hace el cambio, cuando es por alguna otra circunstancia que puede ser
por productos defectuosos se realizan pruebas con el material y dependiendo la
situacion que presente con ello se determinan los costos. Normalmente es el costo

total del producto el cual genera perdida a la empresa.

20 B 100%
18 90%
16 80%
14 70%
12 60%
10 50%
8 40%
6 30%
4 20%
2 I . 10%
0 0%
Fundas de Fundas Proteina de Fundas Bolsas Almidones o
colageno para naturales para soya (Solae do  artificiales  plasticas (JCR féculas
embutido embutido Brasil) para embutido Pack China) (Birkamidon)
(Fibran (Agrosuper (Pentopak
Espafia) Chile) Ucrania)

EE Frecuencia =P acumulado

Grafico 1. Estadisticas reclamos productos Junio-agosto 2022

Fuente: Elaboracion propia

En gréfico 1 se muestran las estadisticas de reclamos de los clientes del periodo
Junio a agosto 2022 en donde se indica los productos que han presentado
devoluciones por fechas de vencimiento o por productos defectuosos. Se observa

que las fundas de colageno para embutido registran mayor cantidad de
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devoluciones para 18, las fundas naturales para embutido 12, la proteina de soya
8, las fundas artificiales 5 y el almidon o féculas 3. Las bolsas plasticas no

presentaron devoluciones en el periodo Junio- agosto 2022.

1.5 Justificacion

La empresa Coinversiones Corporativas, S.A busca una mejora en el control de los
inventarios, la rotacion, acomodo de la bodega y la codificacién de los productos
importados. Otra razon es que es la Unica bodega que administra, debido a que el
producto local lo compra y almacena otra empresa hermana llamada Corporacién
Walco.

Dentro de los beneficios de llevar a cabo el proyecto es tener un adecuado control
del inventario para disminuir las devoluciones de los clientes por errores en fechas
y ahorro de tiempo, combustible y horas hombre, no tienen definido un costo que a
la empresa le represente debido a que aprovechan las rutas del camion para hacer
él envid y recoleccion de los productos entonces si el camidn visita un cliente cerca
del que se debe realizar el cambio se aprovecha y se visita. Cuando se presentan
los reclamos de los clientes por devoluciones no tienen definido el costo solo visitan
al cliente y se realiza el cambio si fuese el caso que sea por producto defectuoso se
realizan pruebas y luego determinan los costos, que vienen siendo el costo total del

producto, igual dependiendo la cantidad de producto que el cliente lleve.

Algunos efectos que se pueden presentar con las devoluciones son retencién de
productos, bajas calificaciones como proveedor e incluso hasta que los clientes

dejen de comprar a la compainia.

El problema se analizara mediante herramientas ingenieriles en donde se utilizara
el mapeo de procesos, diagramas flujo, 5S entre otras, con el fin de mostrar la
situacion que presenta actualmente el area de la bodega con el inventario de
importaciones. Actualmente cuando se verifica el inventario del sistema vs fisico, se
tienen faltantes de productos debido a malos despachos o porque vienen mal los

productos que envia el proveedor, la empresa lo maneja mediante célculos
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contables para obtener el costo, esto depende del error que se presente y realizan
ajuste en el inventario a nivel del sistema o bien solicitan una nota de crédito al
proveedor. La empresa requiere que se controle la rotacion del inventario de las
importaciones para un mejor manejo del producto y establecer un sistema FIFO (first

in, first out).

1.6 Objetivos del proyecto

1.6.1 Objetivo General

Mejorar el acomodo de la bodega para una adecuada rotacion de inventario de

importaciones que permita reducir las devoluciones y los costos asociados.
1.6.2 Objetivos Especificos

e Determinar las causas que generan las devoluciones de productos por fechas de
vencimiento.

e Proponer mejoras en el acomodo del inventario de importaciones mediante la
clasificacion ABC y la aplicacion del PEPS.

e Controlar el inventario con un seguimiento detallado y ordenado mediante una
aplicacion propuesta.

e Determinar el impacto econdémico de las propuestas para este proyecto.

e Realizar un proceso de seguimiento a las mejoras de los procesos

implementados.

1.7 Alcances y limitaciones

1.7.1 Alcances

Este proyecto se lleva a cabo en el area de Bodega de la empresa Coinversiones
Corporativas, S.A, ubicada en Zona Industrial Barreal de Heredia.
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El proyecto abarca la mejora del control de inventario y de la rotacion para esto se
debe verificar la cantidad de productos, fechas de vencimiento, almacenaje,

entradas y salidas.

1.7.2 Limitaciones

El tiempo ha sido un factor complicado a pesar de que la empresa brinda las
facilidades de la informacién que se requiere, en ocasiones ha sido complicado
debido a que se encuentran en inventarios o auditorias y no pueden atender a las

consultas.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO
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Seccion 2.1 Marco conceptual general relativo a la carrera

En el libro “Administracion de Inventarios”, el papel que posee el inventario en la
cadena de suministro es facilitar el equilibrio entre demanda y oferta. Las empresas
deben enfrentar tanto los intercambios con sus proveedores como la demanda de

sus clientes (Waller, M., Esper, T.L., p. 4-5).

2.1.1 Cadenade Suministros

Una cadena de suministro se compone de todas las partes involucradas, para
satisfacer la peticion de un cliente (Chopra y Meindl, 2013). Incluye al fabricante,
proveedores, transportistas, almacenistas, vendedores al detalle. Dentro de cada
organizacion la cadena de suministro comprende todas las funciones implicadas en
la recepcion y satisfaccion del pedido de un cliente. Estas funciones comprenden,
sin limitarse, el desarrollo de un nuevo producto, el marketing, las operaciones,

distribucion, finanzas y el servicio al cliente.

Este concepto da una idea de como se debe manejar un sistema en una
organizacion, contando con el flujo de materiales, servicios del proveedor y los

usuarios.

Segun Chopra y Meindl (2013), la cadena de suministros es una parte fundamental
en una organizacion, donde tiene que existir un orden para realizar cualquier
proceso. El propésito primordial de una cadena de suministros es satisfacer las

necesidades del cliente y en el proceso, generar una ganancia para si.

2.1.2 Inventarios en la cadena de suministros

La inexistencia de adecuados controles de inventarios en las empresas provoca
incrementos en los costos que implica la conservacién de este. Como lo comenta
(Muler, M., p.2) “los inventarios traen consigo una serie de costos como el dinero;
espacio; mano de obra para recibir, controlar la calidad, guardar, retirar, seleccionar,

empacar, enviar y responsabilizarse; deterioro, dafio y obsolescencia; o el hurto”.
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Esto quiere decir que entre mayor es el descontrol de este activo, mayor seran los

costos para sopesar la falta de este.

La relacién entre clientes y proveedores se considera la piedra angular en la
administracion de la cadena de suministro. Siendo el movimiento y almacenamiento
el punto focal en esta relacion. El papel fundamental que desempefa el inventario
en las cadenas de suministro es facilitar el equilibrio entre demanda y oferta. En
esencia, las decisiones de inventario vuelven efectivo el tiempo cuando se necesitan
entradas de suministro para manejar las salidas de la demanda. Todo lo que
corresponde a asegurar la satisfaccion de aquellos clientes que son parte vital y
sustento de la compafia se le debe dar el seguimiento adecuado, y velar porque
cada engranaje avance de manera sincronizada. Esto provocara que los clientes
prefieran a estas empresas con respuestas agiles e integrales. (Waller, M. & Esper,
T.,2017, p.4)

2.1.3 Gestion de almacenes

El objetivo es mantener los valores de existencias de los articulos y sus posiciones
en el almacén de forma correcta y toda la informacion de los movimientos de los
articulos dentro de un almacén, se logra registrando todos los movimientos fisicos

del almacén para luego consultarlos en la base de datos.

2.1.3.1 Funciones de almacén

» La recepcion de los productos
» La ejecucion de un control de calidad inmediato
= El control e inventario de los productos almacenados

= E| almacenamiento correcto de las mercancias

2.1.3.2 Recepcion

Control documental

Descarga de la mercancia

Control cuantitativo y cualitativo
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» [ntegracion de la mercancia recibida en el stock de la empresa

2.1.3.3 Almacenamiento

Es una parte logistica que debe estar presente en toda organizacion dedicada a
operar con materias primas, productos semielaborados y productos finales; esta
es una actividad que consiste en dar una ubicacidn determinada a una
mercancia. El almacenaje permite acercar las mercaderias a los puntos de

consumao.

Permite que las mercancias o productos se coloquen en estanterias o estructuras
para optimizar el espacio disponible. De este modo, se puede almacenar mas
cantidad de productos en superficies y alturas mas pequefas. Las estanterias
son estructuras asociadas al edificio, pero independientes a este mismo a pesar
de estar fijadas a la estructura del inmueble, ya sea en el suelo, en las paredes o

los techos.

2.1.3.4 Organizacion por producto

La organizacion por producto suele ser utilizada en empresas que ofrecen a la
venta productos y servicios muy diversos entre si, por lo tanto, la empresa se
organiza en base a sus productos o lineas de productos. Cada una de estas

divisiones debe organizar a su vez las respectivas funciones.
2.1.3.5 Alisto

Se define como el proceso mediante el cual se seleccionan y recogen los productos
desde las estanterias, pasillos, y demas espacios de la bodega. Asi, el objetivo del
alistd de pedidos es organizar y preparar los productos para ser embalados y
enviados a sus respectivos compradores, por o que mientras mas eficaz sea esta

etapa, mejores resultados se van a tener en la entrega de pedidos a los clientes.
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2.1.3.6 Despacho

El despacho consiste en el envio de los productos demandados por el cliente de
manera que salgan del almacén en direccidon a su entrega en el tiempo acordado y
en perfecto estado. El proceso de despacho de productos se divide en varias fases
con distintas tareas asociadas para que se desarrolle con éxito.

o Planificacidon de las entregas que realizar

« Consolidacion y ordenacion de la mercancia

o Comprobacion de la documentacién y acondicionamiento

« Carga de los productos

El despacho de mercancias representa el ultimo contacto del producto con el
almacén. Es aqui cuando se realiza una verificacion documental final. De esta

manera se evitan errores y se garantiza que el cliente reciba lo que ha pedido.

2.1.4 Administracion y control de inventarios

Los inventarios son una relacion detallada, ordenada y valorada de los elementos
gue componen el patrimonio en una empresa como por ejemplo los productos que
se van a vender en un negocio. Inventarios se define de acuerdo con Juan Prawda
como “conjunto de recursos utiles que se encuentran ociosos en algun momento.”
(Prawda, 2004) Un buen control de inventarios ayuda a manejar mejor los recursos
como la materia prima, el presupuesto, tiempo, entre otros. También ayuda a poder
responder mejor y satisfacer la demanda, por ende, ser mas competitivos
(Laveriano, 2010).

Segun Max Miuller todas las organizaciones mantienen inventarios que estan
constituidos por su materia prima, productos en proceso, suministros que utilizan en
sus operaciones y productos terminados. El inventario se considera un desperdicio
ya que al tener mucho inventario incurre en costos muy elevados por los siguientes
motivos que son: espacio, costo del material, mano de obra para administrar el
inventario, deterioro y hurto. Por consiguiente, al tener un mejor control del

inventario causa la reduccion de costos. (Muller, 2005)
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Inventarios es una palabra muy simple que generalmente se relaciona con una
bodega en donde se almacena todo lo que llega para luego ser trasladado a
produccioén o al consumidor. También existen muchos tipos de inventarios, como de
producto en proceso, producto terminado entre otros. Los siguientes son tipos de

inventarios:

Productos semielaborados: Articulos manufacturados que se incorporan en un
articulo mayor para constituir el producto final.

Empaquetado: Articulos que se utilizan para empaquetar los productos
terminados antes de su venta; también los articulos que se destinan al
empaquetado de proteccion, tanto para proceder a su venta como para preservar
mejor los materiales durante el periodo en que permanezcan en inventario.
Materias primas: Compuesto por los elementos simples y elementales que pag.
18 requieren cierto grado de transformacion antes de que se les pueda considerar
un producto.

Consumibles: Son bienes que no se incorporan en el producto terminado, pero
gue, de una manera u otra, son necesarios para su elaboracion.

Productos terminados: Articulos completos funcionando y listos para su venta.
(Bravo, 1995, pag. 95)

La administracion de inventarios es esencial en el manejo estratégico de toda
empresa, se enfoca en asegurar la disponibilidad de los productos o recursos en el
momento adecuado y en reducir las pérdidas de materiales o productos. Todo con
el beneficio de poder influir positivamente en los resultados de la empresa al apoyar
la reduccion de costos. La administracion de inventarios se da para posibilitar la
disponibilidad de bienes en el momento de requerir su uso o venta basada en
meétodos y técnicas que permiten conocer las necesidades de reabastecimiento
Optimas. Esto consiste en proporcionar los inventarios que se requieren para

mantener la operacion al costo mas bajo posible.
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2.1.5 Categorias de Inventarios

Existen varias categorias que dividen los inventarios y estas en subcategorias

segun (Chapman, 2006).

La primera categoria se basa en la demanda y se subdivide en:

Inventario de demanda independiente: el origen de la demanda se da en
fuentes ajenas a la organizacion, representadas por un cliente externo y el

inventario se conforma por producto terminado, listo para la venta.

Inventario de demanda dependiente: la demanda est4d directamente
subordinada a decisiones internas de la compafiia, sobre todo en lo que respecta

a la decisién de qué producto elaborar, cuanta cantidad y qué dia.

La segunda categoria se basa en la posicién del inventario en el proceso. Existen

cuatro subdivisiones:

Materia prima: Constituye el inventario que debe adquirirse para utilizarlo en el
proceso de produccion, y no tiene un valor afiadido por el proceso de produccién

de la empresa.

Trabajo en proceso (TEP): es el inventario que ya ha recibido algun valor
agregado, pero debe sufrir un proceso adicional antes de ser utilizado para

satisfacer la necesidad del cliente.

Bienes terminados: representan el inventario de los productos que pasan por
todo el proceso de su produccion y se encuentran listos como producto

terminado.

Mantenimiento, reparacion y operaciones (MRO): es el material que se utiliza
para dar apoyo a los procesos de produccion y de negocio, pero no se destina a
la venta directa. Ejemplos: partes de repuesto, aceite para maquinaria,

suministros de oficina y limpieza.

La tercera categoria se basa en la funcion o uso del inventario dentro del proceso.

Sus subdivisiones son:
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e Inventario de transito: es el inventario que esta en el sistema de transportacion

en un momento dado.

e Inventario de ciclo: representa al inventario cuando la tasa de
reabastecimiento es superior a la demanda, suele darse por los costos de

pedidos, costos de configuracién o consideraciones de empaque.

e Inventario de almacenamiento temporal: es conocido por el inventario de
seguridad, es el que protege a la empresa ante la posibilidad de que se dé un
problema.

e Inventario de anticipacion: es el acumulado con el fin de anticiparse a una

demanda excesiva con respecto de la produccién normal.

e Inventario de desacople: es el utilizado para que las operaciones funcionen

de manera independiente entre si.

2.1.5.1 Codificacion de productos

Codificar significa asignar un codigo a un producto. A partir de este codigo conocer
algunas caracteristicas principales, referencia, fecha de llegada al almacén, de

envasado y caducidad, ingredientes o peligrosidad, entre otras.

La codificaciéon de mercancias en el almacén permite una buena organizacion de
las existencias, lo que influye positivamente en todas las actividades que se
desarrollan en la instalacion. De ahi que cada producto debe estar identificado

desde su recepcion.

2.1.6 Rotacién de Inventarios

La rotacion del inventario es la cantidad de veces que este debe ser sustituido
durante un determinado periodo, generalmente un afio. Uno de los indicadores mas
comunmente utilizados en la gestién de inventarios, que refleja la eficacia general
de la cadena de suministro, desde el proveedor hasta el cliente. Este indicador se

puede calcular para cualquier tipo de inventario (materiales y provisiones, trabajos
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en curso, productos terminados, o todos combinados) y puede ser utilizado tanto
para el sector minorista como el fabricante y se calcula de la siguiente manera costo

de productos vendidos entre el promedio del inventario.

Es importante explicar como se identifica una rotacioén del inventario baja o alta, a

continuacion, se detalla:

e La rotacion de inventario baja se asocia a menudo al exceso de inventario, a un
mantenimiento excesivo de existencias y a la presencia de un inventario muerto (un
inventario sin movimiento). La baja rotacion también conlleva problemas de liquidez,

lo que genera una presion en aumento sobre el capital de trabajo.

e La rotacion de inventario alta es generalmente positiva, ya que indica que los
productos se estan vendiendo rapidamente. Puede ser el resultado de una buena
gestion de inventario, pero también podria ser indicio de una situacion de

insuficiencia de existencias de seguridad.

2.1.6.1 Utilidad del indicador

Usualmente, tener una rotacion del inventario alta es positivo, ya que significa que
los productos se venden relativamente rapido, no dando la oportunidad a que se
deteriore. Esto puede ser el resultado de una buena gestion de inventarios, pero
también podria indicar que existe insuficiencia de existencias, dejando demanda
insatisfecha.

Por otro lado, una rotacién de inventario baja puede significar que existe exceso de
inventario que se estd acumulando en forma de capacidad ociosa haciendo
aumentar los costos de almacenamiento. A su vez, el exceso de inventario puede

generar problemas de liquidez dado el aumento del capital de trabajo.

2.1.6.2 Dias de inventario: definicion e importancia
Dias de inventario es un KPI logistico y también contable. Este indicador nos dice
los dias que necesitamos para renovar completamente el stock de nuestro almaceén,

comparando el valor econémico del stock almacenado y el vendido.
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Los dias de inventario ejercen un impacto directo en la liquidez de la empresa,
puesto que una correcta administracion de la mercancia proporciona una mayor
rentabilidad. Sirve para analizar los costos de almacenamiento, pone de manifiesto
gue cuanto menos tiempo pase un articulo en el almacén, menor serd su costo. Por
el contrario, una ratio elevada de dias de inventario indica, habitualmente, que la

firma no esta gestionando bien su inventario o que atraviesa problemas para vender.

2.1.6.3 CoOmo reducir los dias de inventario

Para que los productos permanezcan almacenados el menor tiempo posible se
realiza una planificacion de la demanda que nos ayuda a determinar la cantidad de
producto necesaria para cubrir las ventas. Con esta informacion, se puede articular
el aprovisionamiento de los productos y organizar la preparacién y expedicion de

los pedidos.

Asimismo, una gestion correcta de las existencias en el almacén repercute en una
disminucién de los dias de inventario. Una de las formas de rebajar este indicador
es implementando criterios de tipo just-in-time, con los que se gestionan Unicamente
los productos indispensables en el espacio justo y en el momento preciso, a medida

gue llegan los pedidos.

2.1.7 Costos de los inventarios

Los costos de inventario en una empresa se componen por: los costos de mantener
el inventario, costos de almacenamiento, costos de ordenar, costo administrativo,
costos fijos (como el alquiler, agua, luz, mensualidad del sistema, entre otros) y los
costos por imprevistos, esto puede ser hurto, obsolescencia, vencimiento, dafios y
entre otros. La sumatoria de todos estos costos compone el costo total de los
inventarios. Saber el costo del inventario otorga una vision mas clara de nuestros
gastos, también brinda datos que se pueden analizar con el fin de facilitar la toma

de decisiones con funcion en el beneficio de la empresa.
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Segun el Ingeniero Matias Riquelme en su informe escrito en el sitio Web y
Empresas: “Los costos de inventario son aquellos que estan relacionados con el
almacenamiento, aprovisionamiento y mantenimiento del inventario en determinado
periodo de tiempo; el inventario es el mayor activo, de igual modo es donde se
generan mayores gastos, lo que hace fundamental realizar la evaluacién de dichos

costes.” (Riquelme, 2016)
2.1.7.1 Costo de mantenimiento de los inventarios

Los costos de mantenimiento del inventario, se refiere a los costos fijos unitarios de
mantener un articulo almacenado por un periodo determinado, que se estiman que
oscila entre un 12% y 34% del valor anual del producto. Estan compuestos por los

siguientes costos fijos:

e Los costos de capital son los gastos o inversiones que se incurren para el
mantenimiento del inventario.

e Los costos de servicio contemplan los costos de seguros asociados al
inventario.

e Los costos de almacenamiento contemplan aquellos costos variables
relacionados como las instalaciones, operadores de logistica, entre otros.

« Los costos de riesgos contemplan aquellos costos por mala manipulacién de los
productos como dafios, entre otros.
De acuerdo con esta definicion, los costos de mantener inventarios son de suma
importancia para toda empresa porque le permiten al gerente conocer si al tener
el inventario de un producto le causa mas pérdidas o ganancias segun el pago
gue debe hacer del seguro, si hay mucho desperdicio por obsolescencia a causa
de fecha de vencimiento corta, si al cambiar a otro producto tendria la
oportunidad de generar mayor cantidad de ganancia con una rotacion mas
frecuente; o también, que si se esta pagando de mas por almacenar un producto
gue podria reemplazarse por otro que requiera condiciones mas econémicas.
(Chavez, 2012)
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2.1.8 Clasificacion de materiales ABC, 123 y Alpha Betay Gamma

La clasificacion de materiales ABC consiste en categorizar y acomodar los
materiales en funcion del movimiento del producto siendo los productos A los que
mas se utilizan y los C los que menos se utilizan. La clasificacion de materiales 1, 2
y 3 consiste en el acomodo de materiales por impacto en la operacidbn como:
impacto en el tiempo muerto del proceso, tiempo de reaprovisionamiento, entre

otros.

La clasificacion Alfa, Beta y Gama depende de la clasificacion que se le ha dado a
un producto como A, By Cyalamismavez 1, 2y 3, al poner los productos que son
1y A como Alfay los productos 3y C como Gama.

El método de categorizacion de inventario ABC resumido del articulo escrito por
Joffrey Collignon y Joannes Vermorel, es un modelo de categorizacion de inventario
gue consiste en la division en tres categorias (A, B y C) para el inventario. Siendo
los articulos en categoria A los que mayor rotacion o generan mas en otras palabras
los mas valiosos, mientras que los de la categoria C son los articulos con menos

rotacion o los que producen menos ingreso econémico.

Los articulos A son bienes cuyo valor de consumo es el mas elevado el 70-80% del
valor de consumo anual, generalmente representa solo entre el 10 y 20% de los
articulos de inventario totales. Los articulos B son articulos de una clase intermedia
con un porcentaje del consumo anual de 15-25%, generalmente representa un 30%
de los articulos de inventario. Finalmente estan los articulos C, estos representan
un 5% del consumo anual y generalmente representan un 50% de los articulos de

inventario. (Collignon & Vermorel, 2012)

Algunas de las siguientes ventajas del modelo de inventarios ABC segun el
Ingeniero Alejandro Rodriguez son:
e Minimiza la manipulacion de los materiales evitando el dafio del producto o
pérdida de calidad.

« Facilita el acceso de inventarios evitando sobreesfuerzos y reprocesos.
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e Disminuye los recorridos del personal, buscando en la medida de lo posible
la reduccién del tiempo improductivo y el esfuerzo del personal en las
funciones de almacenamiento que no agregan valor.

« Ayuda a que el producto en el almacén no se quede rezagado en el area de
almacenamiento y se vaya acumulando o extraviando conforme pasa el
tiempo.

e Genera una opcién de acomodo donde se le da prioridad a los productos que
poseen mayor rotacion sobre las que no la poseen. (Rodriguez, 2018)

Segun el Ingeniero Omar Mora, duefio de la pagina web Blackberry And Cross el
cual ayuda a empresas en el area de la cadena de suministro: “el modelo de
evaluacion 1, 2 y 3 evalla el impacto en la operacion siendo 1 el mas critico y 3 el
menos critico. El sistema Alfa, Beta y Gama es la combinacién que se utiliza para
clasificar los materiales segun el valor econdmico y la criticidad, se debe de controlar
rigurosamente los articulos Alfa, ya que son de muy alto valor econémico, o bien

muy criticos para el proceso.” (Mora, 2015)
2.1.9 Metodologia Kaizen 5S

Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar
actividades de orden, limpieza y deteccién de anomalias en el puesto de trabajo,
gue por su sencillez permiten la participacion de todos a nivel individual y grupal,
mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la
productividad (Rey, 2005).

Cada S, tiene un significado como se detalla;
« “Seiri” (Clasificacion): Eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil.
« “Seiton” (Orden): Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz.
o “Seiso” (Limpieza): Mejorar el nivel de limpieza de los lugares.
o “Seiketsu” (Estandarizacion): Prevenir la aparicion de la suciedad y el

desorden.
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o “Shitsuke” (Mantener la disciplina): Fomentar los esfuerzos en este

sentido.
Por otra parte, la metodologia pretende:

e Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal. Es més agradable
y seguro trabajar en un sitio limpio y ordenado.

o Reducir gastos de tiempo y energia.

e Reducir riesgos de accidentes o0 sanitarios.

o Mejorar la calidad de la produccion.

e Seguridad en el trabajo

2.1.10 Analisis costo - beneficio

Segun explica Sapag Chain, N. en su libro “Proyectos de Inversion” lo que se busca
es definir mediante la comparacion de beneficios y costos estimados de un proyecto
si la inversion es o no rentable, segun la inversion de este para ser llevado a cabo
(Sapag Chain, 2011, p. 25).

Costos de faltantes: Cuando se agotan las existencias de una pieza, el pedido
debe esperar hasta que las existencias se vuelvan a surtir o bien es necesario
cancelarlo. Hay un punto medio entre manejar existencias para cubrir la demanda y

cubrir los costos que resultan por faltantes. (Chase, 2014) (p. 560).

Costos de mantenimiento: abarca los costos de las instalaciones de
almacenamiento, manejo, seguros, desperdicios, dafios, obsolescencia,

depreciacion, impuestos y costo de oportunidad del capital.

Costos de pedidos: se refieren a los administrativos y de oficina por preparar la
orden de compra, incluyen el conteo de piezas y el célculo de las cantidades por

pedir.
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2.1.11 Indicadores de desempefio

2.1.11.1 Stock promedio

Es el volumen medio de existencias que se almacenan en la instalacion a lo largo
de un periodo de tiempo concreto, usualmente un afio. Esta métrica permite que el
responsable logistico cuente con informacion objetiva de la cuantia de stock

promedio almacenada en la instalacion durante el periodo seleccionado.

2.1.11.2 Stock 6ptimo

El stock éptimo es la cantidad exacta de inventario que un almacén necesita para
cumplir con la demanda existente sin que se produzca una rotura de stock, es decir,
gue no se pueda dar salida al pedido por falta de existencias. Este KPI sefiala al
jefe de almacén cudl es el volumen de stock Optimo para obtener la maxima

rentabilidad y reducir al minimo los costes de almacenamiento.

2.1.11.3 Contraccién de inventario

La contraccion de inventario indica la diferencia entre el stock registrado en el
programa de inventario y las existencias reales disponibles en el almacén. Ese
descuadre puede deberse, entre otros motivos, a errores en la realizacion
del inventariado periédico, fallos operativos o de manipulacion o la existencia de

productos dafados.

2.1.11.4 Promedio de pérdida de stock

El stock que se pierde o queda obsoleto en el almacén durante un periodo concreto,
usualmente un afo. Las pérdidas de stock pueden producirse por multiples causas,
como por ejemplo robos, deterioro de la mercancia o acciones administrativas
erréneas. Este valor indica al responsable cdmo es la gestion del stock, la eficiencia
de los operarios o las condiciones de almacenaje en la instalacion, entre otras

cuestiones.
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2.1.11.5 Tasa de rotacién de inventario

La rotacion de inventario, o rotacién de existencias, es un indicador que mide la
velocidad con la que se repone el stock en un periodo determinado de tiempo. En
otras palabras, muestra cuantas veces ha pasado un articulo por todo el proceso de
negocio, es decir, la venta, la entrega y el cobro del pedido. Este indicador ayuda al
responsable logistico a asignar a cada referencia un tipo de rotacion segun
el método ABC, donde A es alta rotacion y C la mas baja. Esta informacion facilita
una clasificacién mas adecuada de los productos dentro del almacén en funcién de

su nivel de demanda.

Seccidén 2.2 Marco conceptual atinente a la gestion del proyecto.

2.2.1 DMAIC

Se busca causar un impacto positivo en la empresa, planteando los diferentes
puntos del método Six Sigma el cual se basa en el ciclo de calidad PDCA, propuesto
por Deming. Tiene como objetivo mejorar y optimizar la organizacién, por medio de

proyectos medibles en el tiempo.

El DMAIC es una metodologia que consiste en cinco etapas que se interrelacionan
entre si, las cuales son: definir, medir, analizar, implementar y mejorar la cual busca
la identificacion de las causas del problema con el fin de poder disminuir o solucionar
el problema, también busca llevar un control continuo para poder controlar el
problema y que éste no incremente o aparezca de nuevo las cuales se explican a

continuacion:

2.2.2 Definir

Radica en definir el problema que se pretende solucionar, es la primera etapa del
DMAIC, en donde se debe tener acceso a datos reales de la empresa donde se

muestren problemas recurrentes.

Se debe definir el problema que presenta la empresa, el impacto y que tan

recurrente es el problema. También se debe definir una meta para lo que se desea
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mejorar y se debe considerar al cliente y los resultados que se quieren obtener para

éste. Resulta esencial que estos datos sean medibles. (Sigma, 2012)

2.2.1.1 Diagrama de Flujo

(Schroeder, R. & Goldstein, S. & Rungtusanatham, M., 2011, p. 111) se refiere a
la creacion de un diagrama para describir un proceso de transformacion. Cuando
incluye las mediciones del proceso, puede ayudar a identificar la manera en la que
puede mejorarse el proceso de transformacidén para alguno de los siguientes
elementos:

. Materia prima

. Disefio del producto o servicio

. Disefio del puesto de trabajo

. Pasos de procesamiento utilizados

. Informacién de control administrativo

. Equipo o herramientas

~N o 0o~ WODN P

. Proveedores
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SIMBOLO SIGNIFICADO

Operacion: Se usa para describir cualquier
actividad. En el interior del rectangulo se
escribe una breve descripcion de la actividad.

Limites del Proceso: Indica el inicio y el final
de un proceso. En el interior del eclipse
aparece la palabra inicio o fin.

Punto de Decision: Denota que en ese punto
se toma una decisién. Los outputs salidas del
diamante, son siempre dos y del tipo SI / No.

Movimiento: Muestra el movimiento de un
output entre distintos puntos de la
organizacion.

Conector: Senala que el output de ese
proceso puede ser el input de otro ( la letra
indica el proceso de entrada)

Direccion del flujo: Denota la direccion y el
orden de los pasos del proceso
Documento: Documento/registro.

Listados: Listados / notas de trabajo
acumulado, informacién referente a la
actividad.

Base de datos: Punto de archivo donde se
retiene temporalmente la informacion, en
espera que se cumplan otras condiciones para
continuar el proceso. Puede llevar asociada
una tarea de administracion de
almacenamiento.

puljoléni

Figura 2. Simbologia del diagrama de flujo
Fuente: (Torres, 1. 2020)

2.2.3 Medir

La etapa de la medicion de DMAIC se debe de establecer que caracteristicas
determinan el comportamiento del proceso (Brue, 2002). Para esto es necesario
identificar cuales son los requisitos y caracteristicas en el proceso que el cliente
percibe como clave, y que parametros son los que afectan este desempefio. A partir
de estas variables se define la manera en la que serd medida la capacidad del
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proceso, por lo que se hace necesario establecer técnicas para recolectar
informacion sobre el desempefio actual del sistema, es decir que tan bien se estan

cumpliendo las expectativas del cliente.

2.2.3.1 Diagrama Pareto

El Pareto es una forma para medir y organizar datos de forma que se pueda
observar de forma descendente (de mayor a menor) las causas que mas afectan

al problema que se desea solucionar.

Segun el Ingeniero Hugo Gonzales en su articulo escrito en el sitio de calidad y
gestion: “el diagrama Pareto es conocido como la ley 20-80 la cual expresa que
generalmente unas pocas causas (20%) generan la mayor cantidad de
problemas (80%); este tipo de analisis es una forma de diferenciar los pocos
vitales, de los muchos importantes o bien dar prioridad a una serie de causas o
factores que afectan a un determinado problema; el cual permite mediante una
representacion grafica identificar en una forma decreciente los aspectos que se

presentan con mayor frecuencia o bien incidencia”. (Gonzalez, 2012)

2.2.4 Analizar

Esta etapa analiza toda la informacién recolectada de la fase anterior también tiene
como objetivo analizar los datos obtenidos del estado actual con el fin de determinar
las causas que originan el problema y encontrar oportunidades de mejora. En esta
fase se debe aplicar herramientas de andlisis a los datos recolectados y se

estructura un plan de mejoras potenciales. (Sigma, 2012)

2.2.4.1 Diagrama de Ishikawa

Consiste en determinar un evento no deseado o problema, el cual es el efecto
representado por la cabeza del pescado; para luego definir los factores que
contribuyen a su conformacion. Estas son las causas y se representan por medio
de las espinas del pescado. Por lo general, las principales causas se subdividen

en humanas, maquinas, métodos, materiales, medio ambiente y administrativas
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y cada una de ellas se subdividen en sub-causas. Luego se analizan los factores
de manera critica en términos de su contribucién al problema. Es posible que
este proceso también tienda a identificar soluciones potenciales (Niebel &
Freivalds, 2009, pag. 19).

o]

Figura 3. Diagrama Ishikawa

Fuente: Elaboracién Propia

2.2.5 Mejorar

En esta etapa se desarrollan, implementan y validan alternativas de mejora para el
proceso. Para hacer esto se requiere de una lluvia de ideas que genere propuestas,
las cuales deben ser probadas usando corridas piloto dentro del proceso. La
habilidad de dichas propuestas para producir mejoras al proceso debe ser validada
para asegurar que la mejora potencial es viable. De estas pruebas y experimentos
se obtiene una propuesta de cambio en el proceso, es en esta etapa en donde se

entregan soluciones al problema.
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2.2.5.1 Metodologia Kaizen-5 s

Las 5S es un método de gestion para implementar el Kaizen en cualquier

organizacion y se basa en cinco principios denominados por la primera letra del

nombre de cada etapa en japonés (Lefcovich, M. L. (2009)).

1.

2.

3.

4.

5.

2.2.6

Seiri (clasificar): Diferenciar entre lo util y lo inutil.

Seiton (ordenar): Ordenar lo util y decidir sobre lo indtil.
Seiso (limpieza): Vigilar el orden y la limpieza siempre.
Seiketzu (estandarizar): Cuidar la higiene y el aseo personal.

Sheitzuke (disciplina): Generar el habito de la autodisciplina.

Tener lo
necesario

Cada objeto
con su lugar
marcado

Areade
trabajo limpia

3. Limplar

Figura 4. Kaizen-5 s
Fuente: Revista Seguridad Minera

Controlar

La ultima etapa del DMAIC es controlar, una vez encontrada la manera de mejorar

el desempefio del sistema, se necesita encontrar como asegurar que la solucion

pueda sostenerse durante un periodo largo de tiempo. Para esto debe de disefiarse
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e implementarse una estrategia de control que asegure que los procesos sigan

corriendo de forma eficiente. (Ocampo & Pavon, 2012)

2.2.6.1 Diagrama de Gantt

Una de las técnicas iniciales para documentar un proyecto es un cronograma o
Diagrama de Gantt del proyecto ya que proporcionan fechas o bloques para un
mayor control. (Munguia & Protti, 2013)

El diagrama de Gantt es un cronograma que permite dar seguimiento a la ejecucion
de los procesos que se requieren para lograr el objetivo, estimar tiempos de

actividades y definir las relaciones entre actividades.

—
g e e
| e
I
i - B ek ]

Figura 5. Diagrama de Gantt

Fuente: Project Management
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Seccion 2.3 El marco conceptual referente al impacto del proyecto

Este proyecto tiene como fin tener un impacto positivo en la empresa Coinversiones
Corporativas, S.A propiamente en el area de bodega de importaciones. En donde
se busca como primer paso implementar un control del inventario con el fin de darle
un seguimiento al almacenamiento, proceso de alistdé de las 6rdenes que ingresan
de los proveedores y despacho del producto. La idea es llevar un orden y control de
los productos despachados y tener un resultado positivo en donde se pueda
manejar el control del inventario y disminuir las devoluciones porque esto implica

una disminucién en los costos de almacenaje y transporte.

Se podra medir y analizar mejor las devoluciones de productos que presenta el
inventario de la bodega de importaciones con el fin de seguir el lineamiento del
control de inventarios que beneficien y faciliten el inventario y el ambito econémico
de la empresa es por eso que se utiliza la herramienta de diagrama Pareto y el
método Kaizen 5S. También a largo plazo analizar la implementacién del control del
inventario que siga la linea que se recomienda para que se realice la inspeccion

sobre el inventario y que este fluya conforme a lo propuesto.

Seccion 2.4 Antecedentes de proyectos o experiencias semejantes

El control de inventarios en una empresa es esencial ya que la falta de control puede
llevar al desabastecimiento de productos y por ende a la pérdida de oportunidad en
ventas en ese periodo de tiempo. Por ejemplo, se tiene a la empresa Best Buy que
en diciembre del 2011 emitié un comunicado al afirmar que debido a la asombrosa
demanda de noviembre y diciembre no se pudo abastecer el 100% de los pedidos
en linea. El hecho de que Best Buy fallara en manejar su inventario no solo afecto

Sus ventas, sino que también dafo la confianza de sus clientes. (Cloudadmin, 2014)

Como ejemplo se tiene el caso de la empresa Walmart que ha colocado una
infraestructura de tecnologia de informacion mas grande que cualquier otra

empresa privada en el mundo, ver que todavia se enfrenta a problemas de
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inventario. Un lineamiento importante para las empresas minoristas es la rotacion
del inventario. Los triunfos logisticos y operacionales de Walmart se han construido
en gran medida sobre la aplicacion exitosa de la tecnologia para gestionar su
gigantesca operacion de 32 Mil Millones de ddlares en inventario y 11.000 tiendas

en todo el mundo.

Walmart afirma que cuenta con un nivel de stock para cubrir de 90% a 95% la
demanda de sus clientes. Sin embargo, incluso cuando estos porcentajes parecen
impresionantes, especialmente cuando se toma en cuenta la enorme cantidad de
sus operaciones, también significa que la compaiiia puede estar perdiendo de $1.29
a 2.58 mil millones de dolares en ventas potenciales, el célculo fue basado en el 5-
10% de su nivel de inventarios de $25.8 mil millones de dolares declarado en su
reporte anual del 2012. De hecho, las pérdidas pueden ser mayores los clientes
suelen evitar volver a una tienda donde constantemente no encuentran los productos

que desean comprar.

Recientemente las acciones de los procesos del manejo del inventario podrian
solucionar de mejor manera el hecho de que el inventario ha estado creciendo el

doble la tasa de ventas, provocando una sobrecarga en las tiendas locales.

Las ventas en la empresa H&M han disminuido y vienen acompafiadas de alzas
significativas en el inventario sin vender, H&M acumula 3400 millones de euros en

ropa en sus inventarios, lo que representa un aumento del 7%.

Los inventarios representan actualmente el 17,6% de las ventas y hasta el 32,3%
del total de los activos. En un contexto de ventas decrecientes y de planes para
cerrar mas tiendas H&M de lo esperado (mientras continlan las aperturas en
nuevos mercados), este pionero de la moda debe encontrar soluciones para vender
sus productos. El aumento del comercio electrénico parece ser uno de los remedios,
ademas de las operaciones comerciales en tiendas las ventas en linea del grupo

aumentaron en un 20%.
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En el punto exacto de encuentro entre la estrategia promocional y la estrategia
digital, el grupo también ha anunciado el préximo lanzamiento de un mercado digital
de descuentos, en el que distribuird marcas con un descuento de hasta 70%.
La empresa ha anunciado una caida del 44% en sus ganancias netas en el primer
trimestre de su afio fiscal 2018, debido a una caida en las ventas -1,7% y el elevado
nivel de las rebajas. El grupo cuenta con su segmento de nuevos negocios, que
tiene un volumen de facturacion de hasta 15% en el primer trimestre, para revitalizar

su actividad.
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CAPITULO lll: MARCO METODOLOGICO
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Seccién 3.1 Metodologia para la definicion del problema

El DMAIC es una herramienta que permite definir el problema que se esta
presentando basada en datos que proporciona la empresa mediante medicion y
andlisis para identificar oportunidades de mejora basado en plantear propuestas de

mejora continua para la empresa y area diagnosticada.

Se realizan diferentes visitas al area de bodega de importaciones y en conjunto con
el encargado se identifica el problema presentado con el inventario y las
devoluciones de productos y la rotacion, se plantea como una solucion al problema,
respecto al control de inventarios, rotacion de los productos y acomodo de la
bodega. Se observa que la empresa cuenta con una bodega de importaciones
pequefia en donde almacenan sus productos en racks y a piso, no cuentan con un
mapeo de las ubicaciones de los productos, no tienen un area en donde se separen
productos dafiados o vencidos, los operarios que alistan los pedidos realizan una
revision hasta el despacho del pedido.

Una vez definido y planteado el problema se conversa con los operarios para
obtener una opinion mas concreta de lo que esta sucediendo en el proceso y las
causas probables, de lo cual indican, que no cuentan con un procedimiento para el
acomodo y rotacion de los productos. Adicional, para el despacho cualquiera de los
operarios alista el producto y no tienen definido quién realiza el chequeo en el
despacho final, lo hacen cuando estan cargando el producto y el chofer verifica el

producto que se carga.
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Tabla 1. Fase Definir

Fase |Objetivo Actividades Herramientas Resultados

Visitas a la

empresa para Liuvia de ideas Identificacion del
oblema provieme
presentando.

ifi Identificacion
Identificar los dentificacion de

o los productos
puntos criticos disponibles  en
Definir len el proceso|Analisis sobre la P
bodega.
de control de|bodega y una
inventarios. reunion con el . . .
Lluvia de ideas Mejora de los
encargado para .
tiempos de
detallar lo que se
despacho

esta presentando

Aumento de la
rotacion.

Fuente: Elaboracién propia

Seccion 3.2 Metodologia parala medicidon y respaldo cualitativo de

proyecto

Se realiza una revision en el area de bodega de las actividades realizadas en donde
se incluyen las tareas que venian realizando para verificar el procedimiento que
estan siguiendo los operarios, para la logistica, almacenamiento, alisté, despacho
de pedidos para identificar las oportunidades de mejora y establecer alternativas de

solucién.

Para determinar las oportunidades de mejora en el proceso logistico del area de
bodega, se utiliza la dinamica de lluvia de ideas para identificar lo que esta
generando las devoluciones y la falta de rotacién en la bodega consideradas en el

diagrama Ishikawa.
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La situacion que se presenta en la bodega es que no se cuenta con un adecuado

acomodo de los productos que incide en la rotacion de inventario y en el control del

inventario. Por medio de las diferentes visitas que se realizan se realizan entrevistas

a los operarios para identificar las causas del problema planteado. Por lo tanto, se

realiza el Mapeo de procesos, Diagrama Pareto esto ayuda a evitar las devoluciones

por fechas de vencimiento y productos defectuosos, Diagrama Ishikawa se

determina con la lluvia de ideas analizando la problematica que se esté presentando

y el método Kaizen 5S para la medicién y acomodo de la bodega.

Tabla 2. Fase medicion y analisis

Actividades

Herramientas Resultados

Medicion vy
analisis
(Diagnostico)

Objetivo

Determinar las
causas que
generan las

devoluciones
de productos
por fechas de
vencimiento.

Reunién con el
encargado de la

bodega para| . Identificacion de
Diagrama causas del
conversar el Ishikawa
manejo del problema
descontrol de
inventario.
Revision de los .
roductos ara Realizar una
Iriantener P ol Método medicion de la
Kaizen 5S bodega de
control de . )
. . importaciones.
inventario.
Devoluciones de| _.
Diagrama
productos  por Productos con
Pareto .,
fechas de mayor devolucion
vencimiento.

Fuente: Elaboracion propia
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Seccion 3.3 Metodologiaparalapropuestade mejora, construccion

0 puesta en practica de un nuevo proceso, producto o servicio

Primero se presenta el problema al gerente general y las causas que conllevan la
empresa, al analizar las pérdidas y la falta de control que est4 ocasionando el
sistema actual de inventarios, analizar el tipo de control para el alistd, acomodo e
ingresos de productos, mapeo de familias por productos para identificar visualmente
con el fin de que el operario que acomoda y prepara pedidos le sea facil de

despachar.

La empresa busca ser eficiente en el control de inventario por lo que se debe
cuantificar para solucionar las variables que estan generando el problema. Esta
metodologia asegura el control de las variables debido a que cualquier cambio debe
ser evaluado con base en los resultados obtenidos.

En la tercera fase se disefia el plan de mejora para el control del inventario y la
rotacion, el cual contempla el mapeo de ubicaciones, acomodo, orden, clasificacién
e inventario mensual de los productos el cual se presenta al encargado y operarios

de Coinversiones Corporativas S.A.

También se realiz6 un Pareto para priorizar la devolucién con base a las causas que

presentan un problema para la empresa.

Por lo tanto, se logra desarrollar las diferentes propuestas de mejora, en el area de
importaciones de la empresa Coinversiones Corporativas, S.A.

Continuando con la metodologia DMAIC, centrandose en el concepto de analizar y
poder realizar la propuesta de mejora, se definié la implementacion de las 5S y
manejo de control de inventarios, el procedimiento que se realizo para definir el
disefio de las propuestas esta basado en el problema que presenta el area de
bodega, por lo que se determiné que los productos no cuentan con rotulacion, no
hay rotacion de inventario y no manejan un documento para envié de pedidos que

se pueda adaptar a la empresa.
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Tabla 3. Fase Mejora

Fase Objetivo Actividades Herramientas Resultados

Creacion de Utilizar el

. documentos para|Mediante Excel documento para
Identificar los ) - .

pedidos envio de pedidos

productos por

Mejora Disminucion de

med_l_o de Ma}peq de Método Kaizen 5S y|las devoluciones
familias. ubicaciones y
rotacion acomodo ABC y productos

defectuosos

Fuente: Elaboracion propia
Seccion 3.4 Metodologia para la implementacion del proyecto

La estrategia que se utilizara va enfocada en el area de inventarios, desarrollando
actividades que buscan el control y la rotacion del inventario para poder
implementarlo, asi como la disminucibn en las devoluciones, para evitar
inconsistencias en el despacho del producto y entrega final a los clientes que estos
reciban productos con el mismo lote y fechas para evitar devoluciones. Las
herramientas facilitan la implementacion e incorpora en la propuesta de cada una
de las etapas de las 5S, el area de trabajo debe estar ordenado, limpio y seguro

para los operarios y la organizacion.

Por lo que se propone el uso de herramientas para la implementacién, el método
PEPS y el acomodo ABC esto debido a las visitas realizadas y la no rotacion de los

productos.
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Tabla 4. Fase Implementacién

Objetivo Actividades Herramientas Resultados

Aplicar Cor_ltrol y
propuestas Control para el mejora  de dl"’}
enfocadas en 1a| 5jist9, acomodo |, ,. rotacion €
mejora del . Método PEPS |inventario,
| e ingresos de ST
control de productos. :Z)lsmlnumon en
Implementacién |INventario 'y ;‘S e
puntos de : evoluciones,
reorden lfiea!lzar .
mediante el |impiezay oraen o
acomodo ABCy|de la bodega|Acomodo ABC Sorrg]]ta:g:zamon y
PEPS. para el '

acomodo ABC
Fuente: Elaboracion propia

Seccion 3.5 Metodologia para la verificacion, aseguramiento,

control y seguimiento de resultados

Para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento de resultados, luego de
la implementacién de las 5S se procede a mostrar al encargado de bodega de la
empresa los cambios propuestos en el area de bodega de importaciones y verificar
gue se mantengan a traves del tiempo. La estrategia que se utilizara esta enfocada
al desarrollo de actividades que busquen el control de las devoluciones y la rotacién

del inventario.,

También medir la tasa de retorno ya que es un indicador de inventario que mide el
volumen de las devoluciones que se estan presentando, al no tener un control del
inventario, esto ayuda a que no haya diferencias de productos en el inventario. De
igual manera, controlar y separar los productos vencidos o dafiados y buscar la
forma de un descarte si se puede utilizar nuevamente o genera una pérdida, se
espera que si se mejora la rotacion disminuyan las devoluciones y los vencimientos,

se asignan compromisos al encargado de bodega y los operarios, con el propdsito
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de garantizar que la rotacion y control del inventario se mantenga en la bodega de

importaciones.

En la etapa de control se verifica y controla que se esté cumpliendo con los objetivos

planteados y rotacion del inventario, con el fin de cumplir con la mejora del sistema

de control de inventario, como resultado se debe medir las devoluciones que se

estan presentando. Se implementan reportes mensuales de inventarios de la

bodega de importaciones con el fin de verificar la cantidad de inventario disponible

para los productos de mayor rotacién. Con el fin de tomar las mejores decisiones

con el stock y las devoluciones.

Fase

Tabla 5. Fase Controlar

Control

Objetivo
Controlar el
inventario  con
un seguimiento
detallado y
ordenado
mediante  una
aplicacion
propuesta

Actividades Herramientas Resultados
Acomodo de los
Manejo de la o productos por fgchas
i Organizacion y|de vencimiento,
rotacion de . L
planeacion. aplicacion PEPS
productos
para despacho
rapido.
_ Esperar que los
Manejo de las|Reportes modelos planteados
devoluciones que |mensuales sobre|prinden  resultados

realizan.

los productos

satisfactorios.

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS
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4.1 Descripcion de la Situacion Actual

En este capitulo se desarrollan las etapas de DMAIC, Medir y Analizar para conocer
el analisis de los procesos que se van analizar en este capitulo, el proceso de

compras y las causas que se presentan debido a la falta de control de inventario.

Considerando el inventario y almacenamiento para poder contar con la informacién
correcta para asi determinar oportunidades de mejora, ademas de la breve
explicacion de como realizan el proceso de compras. Las herramientas que se
pretenden utilizar en este capitulo es medir y analizar la Administracion, Control de
Inventario, Almacenamiento y Planeacion de las compras, con esto la idea es tener
claro los puntos y detalle de cada uno donde se determina las principales causas

del problema que se presenta actualmente.

El problema actualmente que presenta la empresa es que no manejan un sistema
de control de inventarios y que se presentan devoluciones de productos por fechas
de vencimiento o productos defectuosos, la empresa no cuenta con un registro de
las devoluciones que se efectian debido a que se manejan por medio de correo y

no hay registro de reclamos que se presentan.

4.1.1 Valoracion del control del inventario en la bodega

Mencionar que en la administracion que se tiene del inventario no existe un analisis
con la clasificacion ABC, Alpha y Beta, que permita un control mas estricto del
inventario. La toma fisica del inventario se realiza de manera mensual, pero si es
importante establecer mejoras, ya que cuando se lleva a cabo, se identifican
faltantes de productos para lo cual se busca justificar las diferencias para realizar

los ajustes.

Por otra parte, no existen métodos necesarios que miden la rotacion del inventario,
por lo que se identifica la necesidad de contar con indicadores que faciliten el
proceso del inventario de la bodega de importaciones, debido que actualmente no

cuentan con ninguno.
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Actualmente, las entradas de los productos cuando llega un contenedor o camion
se realizan verificando la factura contra lo que ingresa fisico, se verifica que venga
la cantidad solicitada y se realiza el ingreso del producto al sistema IDEA en la
seccién entradas, luego el acomodo de los productos se realiza por familia, la idea

es que todo quede cerca para que el despacho sea mas facil.

Cuando se recibe un pedido de un cliente es recepcion quien lo anota y se realiza
la boleta pedido cliente, esto pasa de recepcion a bodega para su alisto, el pedido
lo alista una persona de acuerdo con la solicitud de productos solicitados por el
cliente. Los pedidos son alistados generalmente entre 7am y 9am, esto porque
después de las 9:30 am sale el camion a realizar las entregas. El Gltimo chequeo
gue se realiza es cuando se carga, debido a que se revisa pedido contra factura y

gue el encargado de la ruta revise lo que se le esta cargando para despachar.

Se realizara un plan de mejora en la bodega basado en las 5S para llevar a cabo el

control y rotacién de inventario.

El siguiente diagrama realizado con la herramienta Lucidchart que lleva el nombre

mapa proceso actual entradas, almacenamiento, administracién y salidas.
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Descarga del
contenedor

Revision de
productos

Ingreso a
bodega

ENTRADAS

Acomodo de Control Control de
bodega de ingresos ubicaciones

o
=
=
=
=
<<
=
L
(5]
<<
=
-
<

ADMINISTRACION

Ingreso Actualizacion
productos al Registro de de precios en
sistema de costos sistema de
inventario IDEA ventas

Fac_:tt:lra Alisto de pedido Venflcac.:lon de
recibida pedido

Despacho

SALIDAS

Figura 6. Mapa proceso actual entradas, almacenamiento, administracion y salidas

Fuente: Elaboraciéon Propia



4.1.2 Proceso de Compras

El proceso de compras que realiza la empresa es subjetivo a criterio de la

cantidad de ventas que se hayan realizado para asi determinar la cantidad

necesaria por pedir, el analisis que realizan es el promedio de ventas de los

altimos 6 meses y con ellos se realizan los pedidos en relacién de sus ventas

sin embargo se trata que sea en un periodo de cada 3 meses y que la solicitud

sea de todos los productos para mantener un stock y poder seguir vendiendo

y que el cliente no deba esperar hasta que llegue el pedido. El periodo de las

compras ya la empresa lo tiene establecido que es cada 3 meses, puede haber

excepciones en donde los clientes programen pedidos. Los productos que mas

se venden son las fundas de colageno para embutidos, fundas artificiales para

embutidos, fundas naturales para embutidos y la proteina de soya.

80000

70000

60000

50000

40000

30000

20000

10000

Fundas artificiales para Fundas de coldgeno para Fundas naturales para
embutido embutido embutido
M Junio Julio Agosto Septiembre

Figura 7. Productos mayor venta

Fuente: Elaboracion Propia

Proteina de soya
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El siguiente diagrama de flujo se observa el proceso de compras de

Coinversiones Corporativas S.A

Revision Inventario

Si
Disponibilidad Stock

Analisis de las ventas de los
ultimos seis meses.

Y

Gerente Operativo realiza
los pedidos en base al
analisis de ventas.

A

Registro de productos
recibidos por parte del
proveedor,

\J

Ingreso de productos al
inventario del sistema IDEA.

\

Acomodo y
Almacenamiento en
bodega.

Fin |

Figura 8. Proceso compra actual

Fuente: Elaboracion Propia

52



En el proceso de compra el Gerente Operativo analiza las ventas de los ultimos
6 meses para realizar la solicitud. La empresa tiene establecido que los
pedidos se realizan cada 3 meses. Cuando se realiza la entrega a la bodega
se hace el registro de los productos en el sistema IDEA propio de la empresa,

donde se registran las entradas, salidas y ajustes de los productos.

- a X

SISTEMA DE INVENTARIOS

G4 COINVERSIONES CORPORATIVAS SA. 1J8

e 586 [09-noviembre 2022 T~ |

PARAMETROS
ARTICULOS
VENTAS

MOV. INVENTARIO

INV. FISICO
" SALIDA

Figura 9. Sistema IDEA
Fuente: Elaboracion Propia

SISTEMA DE INVENTARIOS

GTI4 COINVERSIONES CORPORATIVAS S A. 1~

L& 586 [09-noviembre 2022 [~ |

PARAMETROS Movimiento al inventario I

Reporte Movimiento al inventario
ARTICULOS
Reporte Movimiento mensual

VENTAS Cierre mensual

INV. FISICO
" SALIDA

Figura 10. Sistema IDEA

Fuente: Elaboracion Propia

53



85 frmMovimiento

D [555855 | [ NuEvo | [m]
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Fecha 09/11/2022 O APLICADA
NTRADA AL INVEN S UND.Y COSTO A

Tipo

Nota [

ARTICULO (F5) DESCRIPCION  (F6) CANT COSTO TOTAL DETALLE

Figura 11. Sistema IDEA, entrada productos.

Fuente: Elaboracién Propia

Para el analisis del sistema de control de inventarios en Coinversiones
Corporativas S.A, se realiza un diagnoéstico para determinar las oportunidades
de mejora. Se realizan visitas a la bodega de importaciones, reuniones con el
gestor de control de produccién y entrevistas al personal, para tener una visiéon
clara de la problemética que presentan que se ve reflejado con las

devoluciones, la falta de rotacion y la falta de control de inventario.

A continuacion, se presenta el proceso actual del inventario mediante un

diagrama SIPOC el cual se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 6. Diagrama SIPOC Proceso control inventario

Suppliers /
Proveedores

Customer /
Cliente

Fibran
Espaifia,
Agrosuper
Chile, Solae,
Pentopak
Ucrania, JCR
Pack China,
Birkamidon

Input / Entradas SR /Output/SaIida
Proceso
Revision y ajuste

Ingreso de|de inventario | Salida de

productos al | para verificar | productos desde

sistema IDEA cantidades y si|el sistema IDEA
hay faltantes

Fundas de

coldgeno para

embutido

Fundas naturales
para embutido

Verificar cantidad
de productos de

Presupuesto
para realizar los

- acuerdo con las|pedidos para
Proteina de_ S0ya |ventas para | mantener el
Fundas artificiales | realizar pedidosy |stock y  un
para embutido que se mantenga | inventario
Bolsas p|ésticas el stock. verificado
Almidones o]
féculas

Acomodo de la
bodega 'y los Almacenamiento
productos  que
. de los productos

llegan segun los
pedidos
Sollpltud de Orden del
pedido de los

: proceso
clientes
Alisto del pe_dldo Pedido listo para
que el cliente

- entrega
solicita
Entrega del | Recibir el pago

pedido solicitado

del pedido

Principales
clientes:
pinos,
Walmart,
Laboratorios
Griffith.

Y demas
clientes de
Coinversiones.

Dos

Fuente: Elaboracion Propia
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4.2 Analisis de causa al problema planteado

Para identificar las principales causas al problema planteado, relacionado a la

falta de control de inventario y la rotacion del inventario de la empresa.

Se realiza un diagrama de Ishikawa que contempla las causas que fueron
determinadas en reunion con el encargado de bodega, donde se analizé cada
uno de los aspectos que afectan el sistema de control de inventario como: la
administracion, planeacion y compras, control de inventarios Yy
almacenamiento, debido a que no se cuenta con un control adecuado del
inventario, acomodo y verificacion de las fechas de vencimiento para la

entrega al cliente.
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Control de
inventario

Falta de control en el

sistema y capacitacion.
ycap Falta de controles y

medidas.

No hay mapeo de
ubicacién de productos.

Registro de entradas,
salidas y ajuste por
medio del sistema IDEA
No se verifican fechas
No se cuenta con una lista de de vencimiento.

verificacion del producto para

el despacho que contemple
las fechas de vencimiento. Problemas
y
descontrol
No se realiza un del
Compras de productos acomodo de acuerdo al inventario
cada 3 meses segun método PEPS

ventas.

Inconsistencia en fechas

de vencimiento
No se cuenta con un

pronostico de la
demanda por producto. No hay rotulacién de los
productos.

No manejan machotes
para realizar pedidos.

Planeacion y
Almacenamiento
compras

Figura 12. Diagrama Ishikawa de falta de un adecuado control y rotacion del inventario.
Fuente: Elaboracion Propia

57



4.2.1 Administraciéon

En las visitas realizadas a la bodega de la empresa y conversando con el
encargado de la bodega, se determina que no cuentan con un control del
inventario, no se realiza un chequeo del pedido y el despacho para verificar
las fechas de vencimiento y los requerimientos de los clientes. Esto perjudica
a la empresa debido a que los clientes presentan reclamos y devoluciones, lo
cual genera que se deba hacer el cambio del producto, esto no genera ningun
costo al cliente, solamente gasto en transporte pero cuando es algun reclamo
presentado, lo que se hace es enviar al camion quien tenga ruta por la zona
para gque no haya un gasto extra y se aproveche el recorrido, una vez recibido
el producto defectuoso o por fecha de vencimiento se informa al proveedor
sobre la situacion presentada debido a que los clientes pierden producciéon y
requieren que se realice el cambio, por lo que la empresa procede a realizar
la reposicion del producto para que realicen pruebas y que puedan seguir con
la produccién, mientras que Coinversiones Corporativas S.A. queda a la

espera de la respuesta del proveedor.

También unas de las causas mas importantes es que no realizan la rotacion
por lo cual no hay control de los productos que conforman los pedidos que
realizan y esto queda a criterio del operario que realiza el alisté y la persona
gue recibe los productos para verificar que se cumplan las especificaciones y
lo indicado en la orden de compra, sin embargo, no se hace revision de las
fechas de vencimiento. Cuando un cliente realiza un reclamo por devolucion
puede ser por fecha de vencimiento, debido a que los productos presentan
fechas distintas, también puede ser por productos defectuoso en donde se
realizan visitas para realizar pruebas, se verifica el problema y recoge el

producto entregado.
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Luego de determinar las situaciones que se presentan es necesario
concientizar y tomar medidas para mantener un control sobre el inventario,
mantener un nivel de calidad, mejorar el servicio a los clientes, realizar una

revision de los productos y fechas antes del despacho final.

Tabla 7. Costo Producto

Producto Cantidad |Costo
Fundgs de colageno para embutido (Fibran 1 metro €252 00
Espafa)

El;]ﬂg;is naturales para embutido (Agrosuper 1 unidad | @15 277.00
Proteina de soya (Solae) 1 kilo 3 969.00
Funda_s artificiales para embutido (Pentopak 25 metros | €3 465.00
Ucrania)

Bolsas plasticas (JCR Pack China) 1 unidad | €35.00
Almidones o féculas (Birkamidon) 1 kilo ¢787.50

Fuente: Elaboracion Propia

Se logra determinar los costos de venta del producto, se identifica su unidad
de medida debido a que se los productos se venden en kilos, unidad o metro
debido a que se envian de esta forma de la fabrica de los proveedores, se
recibe y despacha el producto tal y como viene, por ejemplo, se tiene que las
fundas artificiales para embutido son las Unicas que se venden en 25 metros

esto porque la empresa asi lo maneja.

Es importante mencionar que los clientes cuando realizan los pedidos deben
indicar cuanta cantidad de los productos desean debido a que es necesario
para realizar la facturacion correspondiente y coordinar con el area de bodega

su alist6 y despacho final.

4.2.2 Control de inventario

Para el control de inventario se realiza la revisién de los ultimos 6 meses de

las ventas para determinar la cantidad a solicitar. Ademas, se realiza la

59



revision de lo fisico para verificar que concuerde con lo que indica el sistema

y si no realizar el ajuste correspondiente en el sistema IDEA.

Se solicitd el inventario de los ultimos cuatro meses junio, julio, agosto y

septiembre del 2022 para analizar el movimiento que han tenido los productos.

Tabla 8. Rotaciédn Inventario

0,
Familia Producto Movimiento | % Subt_o_tal % ABC
Familias |Acumulado

Bolsas Bolsas plasticas |229175 51% |449575 51% B
Fundas de

Fundas colageno para | 296550 63% |467300 63% B
embutido

Fundas |Fundas artificiales| ) o000 6004 (746473 |80% C
para embutido

Almiden | Almidones 0117725 4% |449575 | 4% A
féculas

Proteina |Proteina de soya |48322 11% [449575 11% A

Fundas |Fundas naturales|, g 0% |746473 | 75% B
para embutido

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla anterior se muestra el movimiento promedio por producto y el
porcentaje acumulado para realizar la clasificacion por categoria ABC.

Se concluye que el control de inventario y acomodo de la bodega como lo
venian manejando afectaba la rotacion debido a que despachaban los
productos que entraban recientes de primero y lo mas antiguo iba quedando
en la bodega, por lo que los clientes realizaban devoluciones o reclamos. La
idea es que con el acomodo de los productos por familias y utilizando el
meétodo ABC la bodega y los productos tengan la rotacion que les corresponde
gue salga lo mas viejo de primero considerando que hay productos que tienen

MAas rotacion que otros por las ventas.
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Tabla 9. Inventario Bodega Importaciones

Fundas gundas Fundas
. P e
. Almidones | artificiales | Bolsas . naturales
Proteina de . o colageno
Mes soya (kg) o féculas|para plasticas para para
y (kg) embutido | (unid) _._|embutido
embutido .
(m) (m) (unid)
jun-22 45750 21000 485000 121700 450000 [470
jul-22 34700 19000 395000 [144000 |310000 |160
ago-22 26670 20750 550300 [161000 142600 |765
sep-22 86170 10150 368000 |205200 [283600 |0

Fuente: Elaboracion Propia

Se observa que en el periodo de los cuatro meses analizados los productos
de mayor almacenamiento son la proteina de soya con un promedio de 48322
kg y las fundas artificiales para embutido con un promedio de 449575 m, las
fundas de colageno para embutido que su movimiento es regular, sin embargo,

el stock se mantiene en un promedio de 296550m.

En los cuatro meses se pudo observar que el producto con mayor movimiento
son las fundas naturales para embutido, por lo tanto, es el producto del que
mas se realizan solicitudes de compra al proveedor, se verifican las ventas de
los Ultimos meses y en cuanto a la cantidad vendida y el stock en bodega es

cuando se realiza el pedido.

También es importante indicar que en el inventario no contempla el producto
gue se devuelve por parte de los clientes, estos se encuentran ubicados
aparte, para realizar un conteo y detallar en el reporte de las devoluciones
colocando el motivo del porqué se realizo la devolucion e ingresar el dato al

sistema.
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4.2.3 Planeaciony compras

La planeacion y compras en la empresa Coinversiones Corporativas S.A
dependen de las ventas que se realizan, en este caso la empresa facilita el
periodo de ventas de junio, julio, agosto y septiembre y también de acuerdo
con el inventario que se realiza mensualmente, con esta informacion se
determina la planeacion de las compras. El Gerente Operativo realiza el pedido
por medio de correo electronico indicando el nimero de pedido, la cantidad de
producto, nombre producto y fecha de despacho. Esto para ir haciendo el
espacio correspondiente en bodega e ir agendando los diferentes pedidos que

se realizan a los proveedores.

También se toma en cuenta las devoluciones que los clientes realizan debido
a que esto afecta el inventario inicial debido a que se debe reponer el producto.
En la planeacién se considera el movimiento de los productos debido a que no
todos se venden mas que otros, algunos son pedidos fijos solicitados por los
clientes y la empresa compra en de la cantidad del producto programado para
mantenerlo en stock debido a que cuando se realiza de esta manera se va

despachando poco a poco.

Se realiz6 un reporte de las ventas de los Ultimos tres meses para detallar el
movimiento que presentan los productos y asi observar las cantidades

vendidas.
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Tabla 10. Ventas de Coinversiones Corporativas SA, del periodo Junio-

septiembre 2022

Fundas de|Fundas
. Fundas .
Proteina . o Bolsas colageno [naturales
Almidones o|artificiales L
Mes |de soya féculas (kg) |para plasticas |para para
(kg) g)|para (unid) embutido  |embutido
embutido (m) )
(m) (unid)
jun-22 5600 4600 14400 21300 13700 310
jul-22 14700 2800 9800 11000 9500 605
S5 6100|3300 12400 17000  [18200 430
sep-22(9100 10600 19800 44300 70554 765

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 5 se realiz6 un andlisis comparativo del comportamiento de las
ventas de los meses Junio, Julio, agosto y septiembre que fueron los meses

gue la empresa facilita para determinar las ventas de los productos.

Se muestra que la proteina de soya mantiene un movimiento estable, al igual
que el almidén o féculas. En el caso de las fundas artificiales para embutido
se muestra un movimiento entre un mes y otro, se registra un aumento de
ventas en el mes de septiembre al igual que las bolsas plasticas y las fundas
de colageno. Las fundas naturales para embutidos se registraron un
movimiento estable en las ventas de los cuatro meses indicados. El aumento
en ventas se presenta debido a que los clientes se preparan para fin de afio

es por eso que se registra un aumento en algunos productos.

Teniendo esto en cuenta se determina la mejor distribucion para un

prondstico.

63




jun-22 jul-22 ago-22 sep-22
M Proteina de soya KG Almidones o féculas KG
Fundas artificiales para embutido Metros Bolsas plasticas Unidades
B Fundas de coldgeno para embutido Metros M Fundas naturales para embutido Unidades

Gréfico 2. Andlisis Comparativo ventas periodo junio-septiembre 2022

Fuente: Elaboracion Propia

En el periodo de septiembre- octubre 2022 el producto que ha presentado mas
devoluciones son las fundas de colageno para embutidos. Se registran 1400

metros por producto defectuoso y se encuentran retenidos 10000 metros.

El Gerente Operativo analiza los datos de las ventas de los Ultimos seis meses,
calcula el promedio y se verifican las existencias en el momento para realizar
los diferentes pedidos a los proveedores, con el fin de mantener el inventario
al dia y un stock minimo en bodega que implique un manejo adecuado donde

se pueda encontrar variedad y cantidad de los productos requeridos.

4.2.4 Almacenamiento

En el almacenamiento se identifica que no se cuenta con un mapeo de
ubicaciones de los productos, ademas se observa en la bodega, que no hay
una etigueta que indique la fecha de entrada de los productos, lo que indica
que el acomodo de la bodega es inadecuado por que los productos con fechas

de vencimiento mas antiguas tienen el producto mas reciente encima, por lo
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tanto no realizan una rotacion adecuada, se despacha lo mas antiguo y sale lo
mas nuevo, es decir no se utiliza el método PEPS (primero en entrar, primero
en salir). Esto causa un deterioro en el producto, ocasiona reclamos y
devoluciones de los clientes debido a la inconsistencia de las fechas de

vencimiento.

Al verificar la situacion que presenta la bodega de importaciones, se revisa con
el gestor de control de produccion las causas de la falta de control del
inventario y las fechas de vencimiento de los productos que origina

devoluciones de los clientes.

Figura 13. Almacenamiento de bodega

Fuente: Elaboracion Propia
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En la figura 13 se muestra como esta acomodada la bodega de importaciones
se identifica el producto antiguo en la parte de abajo y encima el producto mas
reciente, esto se observd en las visitas realizadas, no se muestra mapeo de
ubicaciones de los productos, tampoco se muestra en los productos estibados

etiquetas que indiquen su fecha de vencimiento.

4.3Los cinco ¢Por qué?

Mediante esta técnica, se analiza con mas énfasis las relaciones causa y
efecto ya encontradas, para determinar la causa raiz del problema. En este

caso, la mejora en el control y rotacién de inventario de las importaciones.

Es por eso que se definen los cinco ¢ Por qué?, con causas criticas definidas;
falta control de inventario, mal almacenamiento y planeacion de compras una
vez definidas las causas criticas empezamos a definir en busca de la
propuesta de mejora en el control y rotacién del inventario de Coinversiones

Corporativas S.A.
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Tabla 11. Los 5 porqué de causas criticas.

Causas Criticas | ¢Por qué 1? SPor qué 2? ¢SPor qué 3? SPor qué 4? ¢,Por qué 5? Propuesta de mejora
Falta de Control | Proceso de | Falta de Deficiencias en | Falta de | Falta de mapeo | Realizar  rotacibn  de
de Inventario orden en la | control en el las rotacion en los | de ubicaciones | productos para evitar
bodega de | alisto y | devoluciones, productos. de productos, | devoluciones por fechas
importaciones. despacho. no se ingresan para el | de vencimiento, también
al sistema. despacho. implementar el mapeo de
ubicaciones.
Mal Devoluciones de | No se realizaun | No hay un lugar | Limitantes a | Falta de | Control en procesos
Almacenamiento | productos, por | acomodo de | especifico para | nivel de disefio | supervisibn en | logisticos, mejora en
fechas de | acuerdo con el | acomodar las | de la bodega. la entrega final. | verificacion de fechas de
vencimiento o | método PEPS. | devoluciones. vencimiento, entregas y
que vienen acomodo de la bodega.
defectuoso.
Planeacion y | No se cuenta | No manejan | Pedidos de | Determinar la | El Gerente | Mejorar el control de los
compras con un | machotes para | productos cantidad de | Operativo pedidos que se realizan
pronéstico de la | realizar segun ventas, | productos los | realiza los | para que se manejan por
demanda  por | pedidos. se realiza un | cuales son | pedidos y esto | medio de machotes y al
producto. andlisis de las | pedidos la empresa lo | gerente operativo le sea
ventas de los | programados y | maneja cada 3 | mas sencillo, determinar
ltimos seis | en base a eso | meses. mensualmente cual
meses. realizar pedido, producto es el de mayor

debido a que se

mantiene la
cantidad
programada
debido a que el
cliente lo va
retirando  por
cantidades.

venta y verificar stock
para solicitar un pedido.
Mantener un prondstico
de demanda por
producto.

Fuente: Elaboracion Propia
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4.4 Analisis de los costos de la situacion actual

En esta parte se podra observar los costos actuales y la criticidad generada

por cada causa para la empresa, con el fin de priorizarlas de acuerdo con las

inconsistencias que se generan en Coinversiones Corporativas S.A.

En la siguiente tabla se puede observar las cuatro causas determinadas por el

Ishikawa.
Tabla 12. Costos situacién actual
Causas Sub-causas Pérdida Porcentaje
No se identifican mapeos de
_Control . de ubicaciones y no hay rotacion de | ¢ 250 000 |57%
inventarios
productos.
. . Falta de control en las entregas
Administracion @ 150 000 |34%
de productos
i No se ha estandarizado un area
Almacenamiento ¢ 23756 |5%
para productos devueltos.
i4 Falta de formularios ara
Planeacion  y | Falt: Para | o 15300 |4%
compras pedidos.
Total ¢ 439 146 |100%

Fuente: Elaboracion Propia

Se indica el costo econémico de las cuatro causas determinadas en el

Ishikawa:

Control de inventarios es la causa que tiene el mayor impacto econémico

¢250.000 colones esto debido a las devoluciones que se presentan por

productos defectuosos el cual esta compuesto por todos los productos, en

donde no hay rotacion ni mapeo de ubicaciones.
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Administracion, la cual obtuvo una pérdida de €150.000 colones, esto
debido a que no hay un adecuado control en los despachos de los
productos, por fechas de vencimiento o bien porque se identifica producto
defectuoso y se deben realizar pruebas para hacer cambios debido a la falta

de estandarizacion.

La estandarizacion de los productos es esencial debido a que ayuda en el

control y tiene relacién con las otras causas.

Almacenamiento no se ha estandarizado un area para productos devueltos,
entonces se reciben y colocan las devoluciones en varias partes de la

bodega de lo cual se puede generar errores.

Planeacion y compras tiene el cuarto lugar en impacto econémico debido a
la falta de un formato para él envi6 de pedidos en donde la empresa no ha
hecho la inversion y segun indica el gestor de control de produccién
anteriormente se ofrecié uno en ¢15 390 colones, pero la empresa indico

que lo debia analizar.

4.5 Priorizacién de las causas y enfoque en propuestas a implementar

Luego de hacer el andlisis para cada proceso de administracion, control de

inventarios, planeaciéon y compras y almacenamiento.

Inicialmente, se realiza un diagnéstico sobre la situacién actual del mapeo de

procesos, se especifican las acciones que se deben cumplir para completar

cada fase dentro de la bodega de importaciones, se ubican los puntos criticos

una vez analizado los resultados y mediante visitas a la bodega de

importaciones de la empresa.

Ante los problemas que se presentan respecto a la falta de una lista de

verificacion en despacho, falta de un mapeo de ubicaciones, falta de
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verificacion de las fechas de vencimiento, no cuentan con un pronéstico de la
demanda por producto, no se cuenta con formatos para pedidos, no hay un
acomodo de acuerdo con la clasificacion del inventario ABC y el método PEPS
para el acomodo, no se cuenta con rotulacién de los productos, a partir de

estas causas se detallan las propuestas a desarrollar.
La priorizacion de las causas y las propuestas a enfocar:

o Implementacion de las 5S y puntos de reorden, ademas un plan piloto
de un software para el inventario.

o Creacion de formulario para pedidos.

e Acomodo de materiales ABC Y PEPS.

4.6Conclusion

Finalizada la etapa de analisis de la situacion actual sobre la bodega de
importaciones, se continla con la etapa de mejora, con el propdsito de reducir
las causas que provocan que el inventario y la rotacion presenten
inconsistencias que impacte en la disminucion de las devoluciones, asi como

la mejora en los tiempos de alist6 y despacho.
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CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA
SOLUCION
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5.1Propuesta e implementacién de mejoras

En este capitulo se plantea el disefio e implementacion de un sistema de

control de inventario con el fin de evitar devoluciones de los productos, para

corregir lo que se viene presentando con el inventario. La idea es que los

productos con mayor antigiiedad en la bodega sean los primeros que salgan

y que haya una adecuada rotacion de los productos.

Las propuestas se plantean de acuerdo con las oportunidades de mejora

identificadas en el capitulo anterior para solucionar las principales causas

identificadas y poder mejorar la situacién actual que presenta la empresa

Coinversiones Corporativas S.A en su bodega de importaciones.

Tabla 13. Propuesta de mejora.

Almacenamiento

No se ha definido un
area para cada
producto, tampoco
para productos con
devolucion.

Acomodo de materiales de
acuerdo con la clasificaciéon
ABC y al método PEPS,
identificacion y distribucion
de los productos para un
mejor despacho.

) Causa del
Area diagnostico Propuestas mejora
Falta de control en
Administracion  |las entregas de|lmplementacion de las 5S.
productos.
. o Rotulacion de los
No se identifican
productos, en el mapeo se
mapeos de .
Control de| .= . establecen las ubicaciones
. . ubicaciones y no
inventario -, de acuerdo con los
hay rotacion de . .
roductos sectores que se identifican
Y : en la bodega Control .de
— . — — Inventarios
Planeacion y|Falta de formularios|{Creacion de formulario
compras para pedidos. para pedidos.

Fuente: Elaboracion Propia
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Para las oportunidades de mejora identificadas se propone al Gerente de
Operaciones y encargado de la bodega de Coinversiones Corporativas S.A,
cuatro propuestas de mejora las cuales tienen el fin de reducir las causas

analizadas en el capitulo anterior.

La primer propuesta implementacion de las 5S y puntos de reorden se disefia
y se toma en cuenta mantener la bodega organizada, ordenada, limpia debido
a que no mantenian un orden y limpieza en la bodega, por lo que se propuso
la implementacion y el orden de los productos tenian tarimas de diversos
productos por toda la bodega y limpieza en la bodega es por eso que se
propuso la implementacion de las 5S

En la segunda propuesta rotulacion de los productos, en el mapeo se
establecen las ubicaciones de acuerdo con los sectores que se identifican en
la bodega, se disefia la clasificacion de productos por familia para la rotulacion
en la bodega para que los operarios cuando debian alistar un pedido les sea
mas sencillo de identificar, se consider6 para tomar en cuenta la propuesta el
problema que se presenta con las entregas de productos con fechas de
vencimiento diversas. Con el fin de evitar devoluciones por clientes y poder
realizar proyecciones en compras y la toma de decisiones. También facilitar el

control de inventarios, reducir costos, entre otros.

En la tercera propuesta creacion de formulario para pedidos, se disefia debido
a la falta de un documento para el Gerente Operativo para realizar pedidos a
los proveedores, se considerd para que en el documento vayan los datos
necesarios para que al proveedor le sea mas sencillo tomar la orden que

solicita la empresa.

Y por ultimo el acomodo de materiales de acuerdo con la clasificacion ABC y
al método PEPS, identificacion y distribucion de los productos para un mejor

despacho, se disefidé y tomo en cuenta en como estaba la bodega en cuanto a
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su acomodo y se propuso la clasificacion de los materiales y el acomodo de
tarimas mediante el método PEPS debido a las devoluciones que venian
presentando por fechas de vencimiento y productos defectuosos la idea es que
se dejen de presentar tantas devoluciones con la bodega y el acomodo, debido
a que se colocaron productos es tarimas a piso y se utilizaron los racks para

darle un uso y ocupar el espacio

Como propuestas de mejora para cada una de las areas analizadas la idea es
gue las propuestas faciliten el control del inventario, junto con la planeacion y
compras implementar el uso del documento para la solicitud de pedidos a
proveedores en donde indique la cantidad solicitada para que los proveedores
puedan ingresar la solicitud. Finalmente, la dltima propuesta que se desea
implementar es el acomodo de materiales mediante el método ABC y PEPS

esto como parte de la mejora en el area de almacenamiento de los productos.

La idea es que el control de inventario que se desea implementar pueda tener
una buena adaptacién para que este se lleve a cabo sin ningln inconveniente
y saber que con la propuesta se podra medir la situacion que se presenta
actualmente con las devoluciones por fechas y el acomodo de la bodega.

Por ultimo, con la implementacion de las propuestas indicadas se podra tener
la informaciéon mas a la mano, la cual facilita la toma de decisiones para la
planeacion y las compras, ademas de facilitar el inventario mensual que se
realiza y una bodega mas ordenada para tener un control de inventario mas

eficiente.

5.2 Plan Piloto propuesta de mejora para el control del inventario.

En el proceso actual para el manejo de inventarios no se cuenta con un
software de escaner que facilite el registro y la entrega de materiales, ademas

de que el inventario lo realizan de manera manual; por lo tanto, se considera
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una propuesta de mejora que facilite el control del inventario para

Coinversiones Corporativas S.A.

Este programa facilita el control del inventario debido a que permite realizar
seguimiento de costos, gestion de articulos, seguimiento de inventario, gestion
de proveedores y codigos de barras. Pero en la empresa Coinversiones
Corporativas S.A. se propone el uso en gestién de articulo, seguimiento de
inventario y codigo de barras debido a que el programa permite dar reporte
sobre el nivel de inventario, realizar ajuste de inventario, gestién de articulos,
ingresar los productos nuevos, informes de inventario, inventarios
pronosticados, movimiento de productos y andlisis de almacén y la
implementacion del codigo de barras junto con el escaner para realizar el
inventario y entregas finales. Lo cual se utilizé el sistema en modo gratuito
como plan piloto para realizar la presentacion a la junta administrativa en
donde se detalla cada segmento, para que pueda analizar si es adaptable para

la empresa.

En la primera propuesta se detalla el inicio del programa para su posible uso
debido a que facilita la informacion de areas como la administracion y control
de inventarios que es donde se va enfocar el uso, para llevar un registro mas

detallado.

La segunda propuesta es el control de inventarios para que se lleve un control
mas detallado del registro del inventario y un seguimiento de los reportes de
cantidades que hay disponibles para ventas que lo fisico concuerde con la

informacion en sistema.

La tercera propuesta es creacion de cédigos de productos con esto la idea es
gue se pueda realizar una cotizacién para la compra de una pistola para

escaner en donde se facilite las entradas y salidas de los productos.
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La idea con estas propuestas es que con el software se puedan crear los
productos, reporte de devoluciones, ver los movimientos que registran los

productos en cuanto a entradas y salidas.

5.2.1 Software de informacion para la mejora de inventarios y la
administracion

El software propuesto es ODOO, es una pagina la cual permite llevar un control

mas completo en el registro de datos (compras y ventas), el cual facilita la

administracion (entregas finales) y el control de inventarios.

#2 Inventario  Informaciongeneral  Operaciones  Productos  Informes  Configuracién AL Activacion pendiente

Resumen de inventario

TFiltros = Agrupar por  # Favoritos

Recepciones H Expediciones d Returns

0 APROCESAR 0 APROCESAR 0 APROCESAR

Figura 14. Software Odoo herramienta de inventario

Fuente: Elaboracion Propia

Odoo facilita el registro de informacién para las areas vistas en el capitulo
anterior, (Administracion y Control de inventarios). Para el éarea de
Administracion, el software dispone de cédigo de barras para el ingreso de
productos en el inventario, realizar inventarios mensuales, control de entregas
finales y realizar el ingreso de articulos al sistema e inclusive el seguimiento

de costos.

En el control de inventarios, el software permite el registro del inventario y el
seguimiento del inventario detallando reportes de cantidades disponibles,

cantidades vendidas y cantidades con devoluciones. Esto con el fin de poder
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descargar un reporte en donde se puedan enviar al area de planeacion y

compras y con ello puedan verificar el stock disponible.

Productos / Proteina de soya
DESCARTAR

Nombre del producto

Proteina de soya

H rPuede servendido [ Puede ser comprado
Infermacién General | Inventario

Tipo de producto Almacenable - Precio de venta $3.969,00

Coste ¢o,00

Categoria de producto Al

Referencia interna

Cédigo de barras A-0010-Z

Etiquetas de producta Proteina de soya %

Notas internas

Figura 15. Creacién de productos.

Fuente: Elaboracion Propia

El plan piloto se realiza con la intencion de presentar la propuesta a la junta
administrativa y haciendo uso de la parte gratuita del software se utilizé el area
de creacion codigos de barras para cada producto, lo que facilite la
identificacion de los productos con el fin de que no se presenten errores de

entregas, ademas de facilitar el inventario mensual.

También se cotizé para la implementacion del escaner, una computadora en
el &rea de bodega para que se registren las entradas y salidas de producto y

facilite la realizacion del inventario.

Los codigos de productos son muestras de la creacion para el plan piloto y
presentacion a la junta administrativa.
Para la creacion de los cddigos el mismo software los genera y se asigna el

nombre de los productos que ofrece Coinversiones.
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Tabla 14. Codigo de productos

Caodigo  |Producto

A-0010-Z |Proteina de soya

A-0020-Z |Fundas naturales para embutido

A-0030-Z |Fundas colageno para embutido

A-0040-Z |Fundas artificiales para embutido
A-0050-Z |Bolsas plasticas

A-0060-Z |Almidones o féculas

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 16. Pistola escaner cotizada

Fuente: Elaboracion Propia

i#f Inventario  Informecingeneral  Operaciones  Productos  Informes  Configuracin 8 0 M) Maria Celeste Madrigal Montero

Productos R Froductos «]| Q

@ TFiltros = Agrupar por % Favoritos 16/6 £ 3 "=

Almidones o féculas Ind Bolsas plasticas Ixg Fundas artificiales para embutido 17 Fundas de coligeno para embutido 7
Precio: { 787,00 Precio: ¢ 35,00 Precio: ¢ 3.465,00 Precio: € 252,00

A mano: 20.750,00 Unidades Amano: 279.500,00 Unidades Amano: 550.297,00 Unidades Amano: 142.600,00 Unidades

Fundas naturales para embutido 17 Proteina de soya i

Precio: ¢ 15.277,00 Precio: { 3.969,00

A mana: 765,00 Unidades Amano: 26.670,00 Unidades

Figura 17. Productos creados para plan piloto

Fuente: Elaboracion Propia
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Ordenes de desecho / SP/00001

2P CREAR & Accion INR N
BORRADOR

Movimientos

—
= productos
Producto Fundas artificiales para embutido Documento origen Empresa realiza devolucion por fecha vencimiento
Cantidad 3,00 Fecha 11/10/2022 14:53:07
Enviar mensaje  Poner una nota %0  Siguiendo &1

Figura 18. Creacién de 6rdenes de devolucion para plan piloto

Fuente: Elaboracion Propia

Informacién general Operaciones Productos Informes Configuracion

Stock a mano ﬂ Ubicaciones Inter
m = ¢ X T Filtros = Agruy,

= Total
+ WH/Stock
Cantidad
= Total 1.020.582,00
4+ almidones o féculas 20.750,00
4+ Bolsas plasticas 279.500,00
4+ Fundas artificiales para embutido 550.297,00
4+ Fundas de colageno para embutido 142.600,00
4+ Fundas naturales para embutido 765,00
4+ Proteina de soya 26.670,00

Figura 19. Inventario para plan piloto
Fuente: Elaboracion Propia

La informacién fue ingresada como plan piloto en donde se puede ver el uso
del software en sus diferentes areas tomando los productos de la empresa
como ejemplo, con el fin de brindar méas a detalle los datos en la presentacion,

se utilizo el software de manera gratuita para ingresar los datos.
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Inventario Informacion general Operaciones Productos Informes Configuracion

Movimientos productos B Producto
m = % X T Filtros
+ Total
Cuenta
= Total 7
4+ Almidones o féculas 1
4+ Bolsas plasticas 1
4+ Fundas artificiales para embutido 2
4+ Fundas de coldgeno para embutido 1
4+ Fundas naturales para embutido 1
4 Proteina de soya 1

Figura 20. Movimiento de productos

Fuente: Elaboracion Propia

Inventa ri{) Infermacién general Operaciones Productos Informes Configuracién

Andlisis de Almacén

T Filiros % Favoritos

Medidas v  =Agruparpor v Ll | a & = H Y

1
0.8
0.8
07
0.8
05
0.4
03
0.2
01

0

Tiempa de ciclo de
Tiempa de ciclo de entregas recepciones Retrasos en las entregas Retrasc de recepciones

0,00 dias 0,00 dias 0,00 dias 0,00 dias

Figura 21. Creacién de andlisis de almacén.
Fuente: Elaboracion Propia
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El software Odoo brinda mantenimiento y soporte los 7 dias a la semana
gratuitamente y las 24 horas por medio del Odoo Bot para un problema rapido,
por medio de chat con un asesor y por correo electrénico. Esta informacion

esta detallada en la pagina web.

Con el software se puede acceder y ver los reportes de inventario, ayudando
a analizar y observar la situacion de la empresa, debido a que facilita el
proceso que se ha venido realizando durante los Ultimos afios y mejorar la

eficacia y utilidades para la empresa.

5.3Propuesta de Implementacion

5.3.1 Plan de Implementacién 5S

Se propone la aplicacién de las 5S, donde se desea hacer cambios positivos
y buscar la organizacién adecuada, los métodos de trabajo en la bodega
pueden minimizar las devoluciones y productos defectuosos, mejorar las
condiciones de las &reas de trabajo, manteniéndose limpias y ordenadas,
generando una mayor productividad. Para esto se recomienda la utilizacion de

un Gantt con el fin de cumplir con cada etapa de la metodologia de las 5S.
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Tabla 15. Propuesta plan acciones para implementar las 5S.

Etapas Actividades Encargado
Identificar la clasificacion de productos | Gestor de control de
Clasificar (Seiri) |por familias y mantener limpia y|produccion y
ordenada la bodega. Bodegueros

Organizar

Emplear un control visual de cada
producto y que se encuentre

Gestor de control de

personal.

: . roduccion
(Seiton) organizado en el lugar correcto y que P y
. L, Bodegueros
cuente con su debida rotulacion.
N N Gestor de control de
Limpiar Implementar programas de limpieza y ,
. . X f produccion y
(Seisou) supervisar el area que esté limpia.
Bodegueros
Demostrar compromiso con las
Estandarizar propuestas de mejora, manteniendo la | Gestor de control de
(Seiketsu) limpieza y orden, tomando en cuenta al | produccion

Autodisciplina
(Shitsuke)

Crear un habito en los funcionarios de
mantener el lugar de trabajo en
condiciones perfectas, asignando
tareas y responsabilidades.

Gestor de control de
produccion

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 16. Diagrama Gantt para implementacion 5S.

Implementacion |Fecha Inicio o |Dias Fecha Final o Situacion D;?; ol
5s Prevista trabajados | Prevista ﬁnal
Clasificar (Seiri) |3/10/2022 9 12/10/2022 Completo |0
Organizar 13/10/2022 |12 25/10/2022 |Completo |0
(Seiton)

Limpiar (Seisou) |26/10/2022 -4 14/11/2022

Estandarizar | 15195020 |-10 25/11/2022

(Seiketsu)

Autodisciplina

(Shitsuke) 28/11/2022 -11 9/12/2022

Fuente: Elaboracion Propia
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Como se muestra en el diagrama Gantt realizado, la ejecucion de cada una de
las etapas estd proyectada para iniciar el 03 de octubre de 2022. Se debe
comunicar a los colaboradores de bodega, el plan a implementar para que el

cumplimiento de cada etapa sea alcanzable.

En la etapa Seiketsu (Estandarizar), la propuesta para que se pueda
implementar es la creacién de un documento de control de despachos a seguir
en el area de bodega, debido a que no hay una supervision correcta en el
despacho de productos en la bodega no se muestra visibles reglas a seguir
que se mantenga la limpieza y el orden. Ademas de realizar constantes
inspecciones sobre el trabajo que se realiza por parte de los bodegueros que
estén cumpliendo las tareas asignadas, ademas de verificar si requieren de

alguna ayuda o bien algun equipo faltante de salud ocupacional.

En la etapa Shitsuke (Autodisciplina), es responsabilidad del Gerente
Operativo y gestor de control de produccion vigilar que los cambios indicados
se mantengan y cada mes recordar la importancia de que estos se conserven

con el fin de que el beneficio sea para la empresa y crear una cultura.

5.3.2 Reacomodo de materiales ABCy acomodo PEPS

En los capitulos anteriores se detalla el porqué de las devoluciones de los
productos y es debido a que no se realiza el método PEPS y colocan los
productos mas nuevos sobre lo mas viejo y hay devoluciones de los clientes
debido a la inconsistencia entre fechas. El inventario se realiza mes a mes,
pero el acomodo de la bodega no se venia trabajando por lo que se utilizd un
reacomodo ABC por familias de producto y se realizé rotacion de productos,

esto con el fin de evitar devoluciones y mantener el orden en la bodega.

Para realizar el reacomodo de la bodega se identificaron los productos y

definieron las familias, en base a esto se realiza el movimiento de sacar las
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tarimas de producto por filas luego se organizoé por fechas de vencimiento para

darle la rotacién que le corresponde al inventario. También se combiné con la

clasificacion Alpha, beta y gamma. En donde a cada producto se le asign6 una

clasificacion en base a la rotacion que han presentado para el acomodo.

El material quedé acomodado con los productos que tienen mas rotacion en

cuanto a salidas que son proteina de soya, fundas artificiales para embutido

por lo que son los productos que quedan cerca de la zona de alisté y despacho

debido a que ya estd acomodado de la manera correcta segun fechas de

vencimiento y rotacion, si se indicd que cuando llegue producto nuevo deben

de realizar el mismo movimiento para rotar los productos y que haya una

rotaciéon en el inventario.

Tabla 17. Modelo ABC

Clasificacio
. Costo por Costo .| Clasifica| n Alpha-
Producto | Cantidad producto Inventario Porcentaje cion ABC beta-
gamma
Proteina C C
de soya 26670 | 3.969,00 | 105.853.230,00 40% A Alpha
Fundas
artificiales
para ¢
embutido | 550300 | 3.465,00 |@ 92.411.550,00 35% A Alpha
Fundas de
colageno
para
embutido | 142600 | @ 252,00 |@ 40.725.090,00 15% A Alpha
Almidones
o féculas | 20750 | @ 787,50 |@ 21.002.625,00 8% B Beta
Bolsas
plasticas | 279500 | @ 35,00 | @ 6.720.840,00 3% C Beta
Fundas
naturales
para (02
embutido 765 1.527,00 | @ 933.450,00 0% C Gamma
¢ ¢
Total 10.035,50 | 267.646.785,00 100%

Fuente: Elaboracion Propia
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La propuesta del mapeo de ubicaciones, se acomodd por fechas de
vencimiento y en tarimas, a piso y racks los productos y se utilizaron los
recursos necesarios, identificacion, distribucion y tamafio de almacén en
donde se identifica con rétulos los productos y sus familias para un mejor
despacho y evitar devoluciones de los clientes por inconsistencia de fechas de

vencimiento.

La idea es que con esta implementacion se mantenga el orden y aseo de la
bodega, ademas de un buen despacho, en las siguientes imagenes se muestra

el trabajo realizado en cuanto al acomodo y mapeo de ubicaciones.

Figura 22. Acomodo Bodega

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 23. Acomodo Bodega

Fuente: Elaboracion Propia

El acomodo que se realizo de los productos fue por familias y segun la
clasificacion ABC en la figura 22 se muestra en los racks Fundas artificiales
para embutido y los sacos son proteina de soya en la figura 23 se muestra

sacos de proteina de soya.

Figura 24. Acomodo Bodega

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 25. Acomodo Bodega
Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 24 se muestra en los racks fundas artificiales para embutido, en la
figura 25 se muestra proteina de soya y las cajas fundas artificiales para

embutido, se realizé el acomodo por familias y segun la clasificacién ABC.

Figura 26. Acomodo Bodega

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 27. Acomodo Bodega
Fuente: Elaboracion Propia

En las siguientes fotografias se muestra el acomodo que se realizé de la

bodega y la divisidon de los productos para mantener el orden.

También se plantea la implementacion del método PEPS el cual consiste en
despachar los productos mas antiguos primero antes que o mas nuevo que
ingresa, se presentd la clasificacion de productos por familia para la rotulacién.

La cual se detalla en las siguientes imagenes.

Figura 28. Area de almacenamiento de fundas de colageno y madejas
Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 29. Area almacenamiento de alérgenos

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 30. Producto no conforme y materiales descartados
Fuente: Elaboracion Propia
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Bl AN
Figura31. idem

Fuente: Elaboracion Propia

g R
Figura 32. i[dem

Fuente: Elaboracion Propia
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5.3.3 Implementacién de formulario de pedidos

La empresa no cuenta con un formato para la solicitud de los pedidos a los
proveedores, lo realizan redactando un correo electronico donde colocan el
nombre del producto y la cantidad requerida Unicamente, por lo que se
propone la plantilla solicitud de pedidos en formato Excel en donde se detalla
el numero de orden de compra, proveedor, cantidad, descripcion, codigo,
precio, total de la compra y las condiciones de compra esto es donde se
especifica algun detalle que el Gerente Operativo agregue al pedido. Para que
ellos puedan ir guardando en carpetas por proveedor los pedidos que realizan
y sea una manera ordenada tanto para el proveedor como la empresa y su

bdsqueda serd mas sencilla.

Tabla 18. Formulario solicitud de pedidos

Formulario Solicitud de Pedidos Coinversiones Corporativas S.A

Orden de Compra: COIN.~ZCORP
, €3 oinver:ipne; q ?rpqrativ;d;. ZA i i
Pedido: ' o
Cantidad ... | Cbdigo .
Proveedor: Descripcién 9 Precio |Total
Kg Producto

Fecha Pedido:
Condiciones de
Compra:
Comentarios:

Fuente: Elaboracion Propia

5.4 Andlisis Costo Beneficio
La propuesta de estandarizacion de los procesos lo que busca es una mejora
continua para la reduccién de devoluciones por fechas o bien por productos

defectuosos y con el plan piloto del sistema manejar un método mas
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actualizado en la bodega. También el establecer un orden y acomodo de la

bodega.

Para asegurar la ejecucion de las propuestas planteadas se realiza un analisis

de los costos comparandolos con los beneficios que esta podria obtener si se

realiza una adecuada ejecucion. Finalmente se determinara si las propuestas

realizadas son Utiles para la empresa y que se puedan llevar a cabo.

En la siguiente tabla se detalla la informacién del plan piloto que se quiere

implementar en la empresa en base al software para inventarios, los costos

gue se detallan se obtuvieron de cotizaciones, con el fin de brindar un informe

detallado a la junta administrativa de como podria operar la empresa en cuanto

a costos.
Tabla 19. Costos propuesta plan piloto.
Propuesta Actividad Costo Horas : Total
Requeridas

Capacitacion al
personal (Total 5|@ 3.000 25 ¢ 375.000
colaboradores)
Compra lectores ¢ 58.000 |- ¢ 58.000
Compra

Software para|computadora € 340.000 |- ¢ 340.000

inventarios Programacion
(Considerando @
requerimientos hasta ¢ 4.000 280 5.600.000
pruebas)
Implementar en elig 4 505 |29 & 400.000
inventario y entregas

Estandarizacion de o

[0CESO0S de Capacitacion al

P . personal (Total 3| 3.000 |15 @ 225.000

ingreso y salida de
colaboradores)

productos.

@
Total ¢ 412.000 |340 6.998.000

Fuente: Elaboracion Propia
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El costo mas alto en la propuesta de software para inventarios es la compra
de la computadora, la cual se va instalar en el area de bodega de
importaciones. El restante de la inversion corresponde a gastos que la
empresa debe realizar al ser una posible implementacion del software, también
se considera las horas de programacion y capacitacion que se requiere por

parte de los colaboradores.

El costo total para la ejecuciéon de la propuesta implica ©6.998.000 colones

con un total de 340 horas en total.

También se realiz6 un analisis de costos para observar si la propuesta es
aceptada por la Junta Administrativa y se pudo hacer un analisis del mismo
sistema segun las necesidades del negocio. Se detalla la informacion del plan
piloto sobre el costo inicial, mantenimiento del sistema y las capacitaciones
para implementar el Software ODOO el cual se detalla la informacién en la

siguiente tabla.

Tabla 20. Costos.

Actividad Costo
Inversion Inicial Software Odoo ¢ 44.100,00
Mantenimiento ¢ 8.000,00
Capacitacion ¢ 375.000,00
Total ¢ 427.100,00

Fuente: Elaboracion Propia

El costo del software es de €44.100 colones mensual, la cual brinda acceso a
5 usuarios y también acceso a la capacitacion la cual son videos de la
plataforma explicando paso a paso su uso y su funcién, adicionalmente de un
encargado del software el cual aclara las dudas de los participantes durante la
capacitacion y ademas de tener contacto por medio de correo para consultas
gue se vayan generando durante su uso. Es importante mencionar que la

empresa del software en la inversion inicial de la instalaciébn no tiene costo

93



debido a que es gratuito y se puede descargar en cualquier dispositivo, sin
ningun problema. El Gnico monto que deberd pagar la empresa es por la
inversion del software y por la creacion de la cantidad de usuarios.

5.5 Resultados después de la Implementacion

La implementacion de las 5S son recomendaciones que se deben ejecutar,
debido a que permite contar con el orden y limpieza de la bodega y asegurar
gue en el momento de realizar el inventario sean los datos exactos y que no

se encuentren diferencias entre fisico contra sistema.

El acomodo que se realiz6 en la bodega y la clasificacion de los productos por
familia para lograr mantener el orden, los productos se acomodaron los Ay B
en el mismo sector de la bodega debido a que son los productos que mas
salida tienen y el restante de productos se colocaron en otro sector dando una
clasificacion C.

El uso del método PEPS el cual se realizé en el acomodo de los productos,
sacando cada tarima y verificando su fecha de vencimiento y en base a esta
informacién quedaron los productos mas antiguos primero para que sean los
gue salgan primero y luego lo mas nuevo gue haya ingresado a la bodega esto
para que se vaya rotando los productos, también se realizé la identificacion y

su respectiva rotulacion en cada producto.

Con esta implementacion lo que se quiere es evitar devoluciones por fechas
de vencimiento y la identificacion de productos defectuosos, mantener el orden

y clasificacion de productos.

Es importante mencionar que la creacion del formulario no genera ningun
costo debido a que es un documento de Excel el cual se cre6 segun las
necesidades de la empresa para la solicitud de pedidos. Como se detall6é en

los capitulos anteriores los envios de pedidos los redactan por medio de
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correo, ahora con la creacion sera mas util debido a que se enfocan en el
ingreso de informacion que solicita el documento y solo redactan un correo de

envio y podran utilizar el documento para todos los proveedores.
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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6.1Conclusiones

e Se diagnosticaron las principales causas sobre el control de inventario
actual de la empresa.

o Con la propuesta del plan piloto sobre el software para el cual registra
el inventario, reportes de cantidades disponibles, cantidades vendidas
y cantidades con devoluciones.

e Se propone el mapeo de ubicaciones para mejorar el manejo de los
productos que permita que la manipulacion sea mas sencilla acorde a
los productos con mayor venta.

o Creacion de un documento para la solicitud de pedidos segun el
proveedor.

o Con la implementacion de las 5S, se pretende ordenar y asignar las
tareas establecidas, mantener limpio la zona de bodega y desechar lo
gue no es necesario dentro de la bodega.

e En el mes de octubre 2022 se realiz6 el acomodo de los productos de
la bodega de importaciones, el método utilizado fue el método PEPS y
la clasificacion ABC y Alpha, beta y gamma con este acomodo no se

han presentado devoluciones de productos.
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6.2 Recomendaciones

Se recomienda el uso del formulario de Excel para la solicitud de
pedidos para mantener un orden de productos que ingresan.

Se recomienda mantener los productos que se encuentran
almacenados en bodega en los lugares que les corresponde para que
los productos que tienen mayor salida sea sencillo el movimiento de
despacho, mantener cada producto en su lugar para evitar
devoluciones.

Realizar charlas semanales con los operarios para fomentar y mantener
la metodologia de las 5S, con el fin de conservar el orden y aseo de la
bodega.

Se recomienda realizar el conteo de inventario fisico de manera
semanal para mantener el control y realizar la revision del sistema con

los datos fisicos.
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